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@ Mantel fiir Treibkafiggeschosse.

@ Bei elnem unterkalibrigen FluggeschoRkern sollen zur
Erzielung eines hohen Leistungsniveaus die FormschluRmit-
tel far einen Treibkéfig derartig gestaltet werden, daR
unerwiingchte Kerbwirkungen vermieden werden und die
querschnitisbezogene Belastbarkeit der FormschluBmittel
wesentlich erhéht wird.

Geldst wird die Aufgabe dadurch, daB als Formschlu-
Bmitte! 1 ein Trdgermantel mit vergleichsweise hoher Festig-
keit vorgesehen ist, dessen Querschnittsflache in Axialrich-
tung profilbildend aus Gberlappten Einzelquerschnittsfla-
chen 4 zusammengefiigt ist. Der Tragermantel kann dabei
entwedar aus einem die Querschnittsfliche 4 aufweisenden,
gewickelten und dinnwandigen Band oder aus Giberlappten
Ringen mit ebenfalls einem dinnwandigen Querschnitt 4
hergestsllt sein und in der Lénge variierbar durch Warmum-
formung oder Kaltverformung hochfest und kerbfrei mit dem
aus Schwermetall bestehenden GeschoRk&rper verbunden
werden. Durch die einzelnen Windungen oder Ringe ergeben
sich auf der Auenseite 10 ebenfalls kerbfreie Rillen 15 als
hochbelasgtbare FormschluBmittel 1 zur Kraftibertragung
des Treibkéfigs in Richtung 21.
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FormschluBmittel und Verfahren zum Anordnen JEV}
derselben im Umfangbereich eines unterkali-
brigen Fluggeschofikernes aus Schwermetall

Die Erfindung betrifft FormschluBmittel nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1 und ein Verfahren zum Anord-
nen der FormschluBmittel,

Es sind FormschluBmittel bekannt, die in einem vorgebba-
ren Umfangbereich eines unterkalibrigen TFluggeschoilkernes
zum Verbinden eines abwerfbaren Treibkafigs aus Form~
schluBmitteln in Form eines am FluggeschoBkern angeordneten
Gewindes oder von Rillen bestehen, wodurch nachteiliger-
weise unerwinschte Kerbwirkungen im FluggeschoBkern auf-
treten konnen und eine Beeintridchtigung der Durchschlags-
leistung nicht auszuschlieflen ist. Zur Vermeidung dieser
bel der Bekidmpfung gepanzerter Ziele nachteiligen Kerb-
wirkungen, wurde an einem &aus einem Schwermetallkern be-
stehenden Wuchtgeschofl unter dem Aktenzeichen P 30 30 072.2
ein weiteres FormschluBmittel vorgeschlagen, bei dem das
zur Ubertragung notwendige Gewinde im Auflenbereich eines
mit dem Fluggeschofl verbundenen Mantels angeordnet ist.
Dieser metallurgisch mit dem FluggeschoBkern verbundene ilantel
besteht jedoch aus Leichtmetall, vorzugsweise aus einer
Aluminiumlegierung.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, bei

einem FluggeschoBkern nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs

1, zur Erzielung eines hohen Leistungsniveaus, die Formschluf-
mittel derartig zu gestalten, daB unerwilinschte Kerbwir-
kungen am FluggeschoBkern vermicden werden und die quer-

schnitt=s -
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bezogene Belastbarkeit der Formschluflmittel wesentlich er-
hoht wird,

Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruch 1 angege-
bene Erfindung geldst.

Die FormschluBmittel haben erfindungsgemif den entscheiden-
den Vorteil, dafl neben einer hohen AbschuBlhaltbarkeit auch
eine hohe Durchschlagsleistung des Fluggeschol3kernes erzielt
wird, Die hohe AbschufBlhaltbarkeit wird einerseits durch ei-
ne vergleichsweise hohe Festigkeit des in der HOhe relativ |
klein dimensionierbaren Trigermantels erreicht und anderer-
seits sind die von den iiberlappten Einzelquerschnittsflichen
gebildeten Profile filir den Formschlufl zum Treibkidfig ohne
nennenswerte Kerbwirkungen hoch belastbar. Die hohe Durch-
schlagsleistung des FluggeschoBkernes wird insbesondere bei
auftretenden Querkridften in gepanzerten Zielen dadurch er-
reicht, daB die FormschluBmittel keine Kerben am Flugge-
schoflkern verﬁrsachen. ’

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen gehen aus
den Unteranspriichen hervor.

Gemafl einer Besonderheit der Erfindung besteht der Trﬁger—'
mantel aus einem um den TFluggeschoBkern gewickelten Band, wo-
durch auf einfache Weise problemlos ein diinnwandiger Tria-
germantel mit einem groflen L/D (Linge/Durchmesser) Ver-—
hdltnis, insbesondere durch Warmformgebung und einem an-
schlieflenden Schrumpfvorgang mitckmaflugge&jxﬂmern verbunden
werden kann. Diese Anordnung gestattet einen kontinuier-
lichen und individuellen Schrumpfungsprozefl, der jeweils
aufgewickelten Windung eines Bandes, wodurch insbesondere
ein Werfen des Tridgermantels, welches langen, diinnwandigen
und engtolerierten Buchsen beim Schrumpfvorgang eigen-
timlich ist, vermieden wird und ein Trigermantel mit einer
gleichﬁéﬁig hohen-Scherbelastbarkeif erzeugt wird. Dadurch,
dafl die FormschluBprofile des Trigermantels fiir den Treibki-

fig einerseits keiner hachbehandlung bediirien oder andererseits span-
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los warm wsgeformt werden, entsteht ein hochfestes Mantel-
geflge, das nachit durch Trennung der Materialfasern in der

AbschuBhaitbarkeit durch Kerbwirkung geschwidcht wird,

Ein vergleichsweise vorteilhafter langer und schlanker Tri-
germantel 148t sich aus einzelnen sich teilweise iiberlappen-
den Ringen ebenfalls durch Warmumformung, vorzugsweise je~
doch im kalten'Zustand durch FliefBlpressen unter gleichzei-
tiger Verbindung mit dem FluggeschoBkern herstellen. Durch das
FlieBpressen wird gleichzeitig ein Trédgermantel mit erhodh-
ten Festigkéitseigenschaften erzeugt und der Bearbeitungs—

aufwand zur Herstellung des Tragermantels gering gehalten.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den Zeichnungen
unter weitgehendem Verzicht auf erfindungsunwesentliche Ein-
zelheiten dargestellten bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele

des niheren erliautert.

Es zeigt:

Fig, 1 1in einem schematisch dargestellten Halbschnitt
einen Teilbereich des Fluggeschosses in Lings-—
richtung mit einem auf dem Umfang angeordneten

"Trigermantel fiir einen abwerfbaren Treibkifig;

Fig. 2 1in einer vérgrbBerten Schnittdarstellung von
Fig, 1 einen Teilbereich des Trigermantels mit
iiberlappten Einzelquerschnitten ohne vorgeferti-

gte AuBenprofilierung;

Fig, 3 in einer vergroBerten Schnittdarstellung von
Fig. 1 einen Teilbereich des Trigermantels mit
liberlappten Einzelquerschnitten, die weitere

v-formige AuBenprofile enthalten;

Fig. 4 in einer vergrodBerten Schnittdarstellung von
Fig. 1 einen Teilbereich des Trégermantels mit
iiberlappten Einzelquerschnitten, die gerundete

AuBenprofile enthalten;
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Fig. in einer schematischen Darstellung ein in ci-
nem Teilbereich des FluggeschoBkernes als Triger-—
mantel aufgewickeltes Band und einer Einrich-

tung zum Befestigen des Bundes;

Fig., 6 in einer Schnittdarstellung einen in Fig. 2

dargestellten Einzelquerschnitt;

Fig. 7 in einer Schnittdarstellung einen in Fig. 3
dargestellten Einzelquerschnitt mit vorgefertig-
tem AuBenprofil;

Fig. 8 1in einer Schnittdarstellung einen in den Fig,
3 oder 4 dargestellten Einzelquerschnitt ohne
vorgefertigtes AuBenprofil;

Fig, 9 in einer Schnittdarstellung einen Ring, dessen
Querschnitt einem in den'Fig.YB oder 4 darge-
“stellten Einzelquerschnitt ohne zusitzliches
AuBenprofil entspricht.

In Fig. 1 ist ein Teéilbereich eines aus Schwermetall be-
stehenden unterkalibrigen Fluggeschollkernes 5 parallel zur
GeschoBlachse 28 dargestellt, auf dessen Umfang ein Triger-
mantel 2 als Zwischenbereich fiir den Formschluf3 eines ab-
werfbaren Treibkéfigs 17 angeordnet ist, Die Querschnitts-
fldche 3 des Tridgermantels 2 besteht dabei aus einzelnen

in den Fig. 2, 3 und 4 dargestellten iiberlappten Quer-—
schnittsfléchen 4, deren Innenseiten 16 eine zusammenhingen-—
de Innenflidche 18 fiir eine kraftschliissige Verbindung mit
der Mantelflédche 19 bilden.

Die in den Fig. 2, 3 und 4 dargestellten Querschnittsfli-
chen 4 verdeutlichen dabei entweder iliberlappte Querschnitts-

fldichen eines aufgewickelten Bandes 6 (Fig. 5) oder von

. libergestiilpten endlosen Ringen 7 (Fig. 9). In beiden Fidlilen

weist die Querschnittsfliche 4 entsprechend den Fig., 6 bis 9

an den Stirnseiten 8 und 8’ s-férmige Profile 9 fiir eine

- 5 -
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Tormsechliissige Verbindung der Bidnder 6 oder Ringe 7 auf,
Die Profile 9 sind auf den Stirnseiten 8, 8’ im iiberlappten
Bereich parallel zueinander nach einer Seite verlautfend an-
geordnet, wodurch sich eine Lage der Uberlappung benachbar-
ler Querschnitte 4 in der Weise ergibt, daB der von einer
innenliegenden Stirnseite 8 einer benachbarten Querschnitts-—
fliche 4 iiberlapptie Bereich der Stirnseite 8’, der Innenseite
16 der von der Stirnseite 8’ gebildeten Querschnittsfliche 4
gegeniiberliegt, Die innenliegende Stirnseite 8 kann zur
Auflenseite 10 hin verlaufend durch eine Schrigfliache 11 oder
Ausrundung 12 verkiirzt ausgefiihrt sein, Dadurch ergeben sich
auf der auflenliegenden Stirnseite 8’ oder mit der auflenlie-
genden Ausrundung 13 benachbarter Querschnittsfldchen 4
nachbehandlungsfrei auf dem Trigermantel 2 gerundete 13
oder v-formige 14 Rillen 14, 15 als Formschluflmittel 1 fiir
den Formschluf3 zum Treibkidfig 17 (Fig. 1). Die vom Tréib—
kafig 17 (Fig. 1) auf den Trigermantel 2 eingeleiteten Be-
schleunigungskrifte werden dabei in Richtung 21 auf den Flug-
geschoBkern 5 (Fig.1)iibertragen. Zur Ubertragung hoﬁer Be-—-
schleunigungskrafte ist der aus warmverformbaren

Stahl oder kaltverformbaren Stahl bestehende Triger-
mantel 2 entweder durch Warmumformung der Binder 6 (Fig. 5)
oder durch Warmumformung bzw. Kaltverformung der Ringe 7
(Fig., 9) kraftschliissig mit der Mantelfliche 19 (Fig. 1)
verbunden,

Der aus einem Band & zusammengesetzte Triagermantel 2 . wird da-
bei nach Fig. 5 mit dem Wickelvorgang unter Zentrierung des
Trigermantels 2 und Fertigstellung bzw. Erzeugung neuer
Rillen 20 durch Walzen bzw. Rollen, wobel weitere Verfahren
wie Schmieden bzw. Hammern auch moglich sind, warm zusammen-
gefiigt. Das Band 6 wird dabei um den in Drehrichtung 22 ro-
tierenden FluggeschoBkern 5 schrig inRichtung 23 aufgewickelt,
anschlieflend durch eine Wiarmequelle 24, beispielsweise

durch einen Ringbrenner bzw. eine Magnetspule etc. auf
Schmiedetemperatur erwirmt, so daB es durch die radial zur

GeschoBachse 28 in Richtung 25 unter Druck stehenden und in

- -
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Drehrichiung 26 rotierenden %Walze 27 zu einer Buchse hoher
radiszler Festighkeit umgeformt werden kann., Durch die an-
schliefende, nacheinander criolgende Abkiihlung der einzelnen
Windungen des zu einer Buchse umgeformten Bandes wird unter
Erzeugung einer hohen Abschufhaltbarkeit eine kerbfreie
Schrumpfverbindung mit dem FluggeschoBkern 5 gebildet. Vor
dem Wickelvorgang kann die Querschnittsfliche 4 des Bandes 6
entsprechend Fig. 7 mit einer auf der Auflenseite 10 vorge-

fertigten Rille 20 oder ohne AuBenrille entsprechend Fig. 8
ausgefithrt sein,

Die in Fig. 9 dargestellten endlosen Ringe 7 lassen sich eben-
falls durch ihre an den Stirnseiten 8, 8’ mit s-formigen
Profilen 9 vorgeformten Querschnittsfléichen 4 zu einem paral-
lel zur Geschofiachse 28 (Fig. 1) verlaufenden in der Linge
beliebig variierbaren Trigermantel 2 (Fig. 1) herstellen.

Als Figeverfahren kommen beispielsweise Schmiede- bzw. Walz-
verfahren oder bei komplett vorgefertigten FormschluBmitteln
(Fig. 2, 3 und 4) das Flieflpressen in Betracht., Bel der Kalt-
verformung wird dabei unter Anpressung der Fliéchen der Pro-
file 9 der Trigermantel 2 (Fig. 1) derartig verfestigt, daB
zwischen ihm und dem FluggeschoBkern 5 (Fig. 1) durch Eigen-—
spannungen eine hochfeste Verbihdung entsteht. Die Bindung
des Tragermantels 2 (Fig. 1)zum Fluggeschofikern 5(Fig. 1) kann
dabei, jedoch auch bei allen weiteren Herstellverfahren,
durch eine vertretbare Oberflichenrauhigkeit oder durch

eine sollbruchstellenfreie Feinverzahnung bzw. Wellenbildung
zwischen dem Trigermantel 2 und FluggeschoBkern 5 noch ver-

stirkt werden.

Der Flugeescholikern 5 kann zur Vermeidung auBlenballistischer Ein-
fliisse des Tridgermantels 2 entweder mit elner nicht darge-
stellten auBlenballistischen Haube ausgeriistet sein oder er
kann im vorderen ebenfalls nicht dargestellten Bereich des
Fiugxscmj%enm$”5 mit einem auf den Durchme&ser der AuBen-—
seite 10 des diinnwandigen Trigermantels 2 kerbirei vergfﬁﬁerF

ten Vorderteil versehen sein.
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FormschluBmittel aus Metall, angeordnet in einem vor-
gebbaren Umfangbereich eines unterkalibrigen, vorzugs-—
weise aus Schwermetall bestehenden FluggeschoBkernes,

, daf3
als Formschluflmittel (1) ein Trdgermantel (2) mit ver-

dadurch gekennzedllchnet

gleichsweise hoher Festigkeit vorgesehen ist, dessen
Querschnittsfldche (3) in Axialrichtung profilbildend
aus iliberlappten Einzelquerschnittsflichen (4) zusam-

mengefligt ist.

Formschlufmittel nach Anspruch 1, dadurch
gekennzedichnet, dafl der Triadgermantel (2)
aus einem um den FluggeschoBkern (5) gewickelten und

sich ilberlappenden Band (6) mit der Querschnittsfliche
(4) besteht.

FormschluBmittel nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzedlichneHt, dafl der Trigermantel (2)
aus endlosen mit der Querschnittsflidche (4) sich tiber-

lappenden Ringen (7) zusammengesetzt ist.
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FYormschlufinittel nach cinem der Anspriiche 1 big 3,
dadurch g ckennzedilchneHti, daf3 der
Yerlstoff des Triigermantels (3) aus warnumformbaren

oder kaltverformbaren Stahl hesteht,

FormschluBlmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB bei-
de Stirnseiten (8, 8’) der Querschnittsfliche (4) der-
artig mit s—-formigen Profilen (9) ausgebildet sind, dafl
die gewickelten Biander (6) oder die endlosen Ringe (7)

formschliissig miteinander verbunden sind.

FormschluBmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die
zur Innenseite (16) welsende Stirnseite (8) der Quer-—

schnittsfliche (4) eines Bandes (6) oder eines Ringes

(7) mit einer zur AuBenseite (10) miindenden Schrigfliche

(11) oder Ausrundung (12) versehen ist, wodurch nachbe-

handlungsfrei im zusammengefiigten Zustand mit der auflen-
liegenden Stirnseite (8’) oder Ausrundung (13) eines be-

nachbarten Bandes (6) oder Ringes (7) gerundete (14)
oder v-formige (15) Rillen (14,15) fir den Formschlufl
zum Treibkidfig (17) ausgebildet sind.

FormschluBmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die
Innenseiten (16) der Querschnittsflédchen (4) eine zu-
sammenhingende Innenflidche (18) des Trigermantels (3)
bilden, wobei die Innenfléche (18) durch Warmumformung
oder durch Kaltverformung der Binder (6) bzw, der Ringe
(7) kraftschliissig mit der Mantelflidche (19) des Flug-—
geschoflkernes (5) verbunden ist.

. FormschluBmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichmnet, daf3 die
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AuBenscite (10) der Querschnittsfliiche (4) wenigstens
eine weitere Rille (20) enthilt, die bercits vorgeformt

oder durch die Warnumformung gebildet ist,

Verfahren zum Anordnen der Formschlulmittel nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeilchnet,
daf3 die Binder des Tridgermantels nach Anspruch 2 parallel
oder mit dem Wickelvorgang unter Zentrierung des Triger-
mantels und Fertigstellung bzw. Erzeugung neuer Rillen
nach Anspruch 8 durch Walzen bzw, Rollen, Schmieden,
Himmern etec., warm zusammengefiigt werden und der Trﬁger—
mantel abkiihlend mit dem Fluggeschoflkern eine feste

Schrumpfverbindung bildet.

Verfahren zum Anordnen der Formschlufimittel nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeilchnet,
dafl der aus Ringen nach Anspruch 3 bestehende Triger-
mantel unter Anpressung der Profilflidchen nach Anspruch
5 durch FlieBpressen kalt umgeformt und derartig ver-
festigt wird, dafl durch Eigenspannungen der Trigerman-
tel mit dem FluggeschoBkern fest verbunden ist.
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