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©  Dispositif  de  liaison  pour  sabot  de  projectile  sous-calibré. 
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©  La  présente  concerne  un  dispositif  de  liaison 
pour  sabot  de  projectile  sous-calibré,  notamment  à 
énergie  cinétique  du  type  flèche,  le  sabot  présentant 
une  poche  avant  (7)  délimitée  par  la  surface  avant 
évasée  (5)  d'une  pluralité  d'éléments  constitutifs  (3a, 
3b,  3c)  susceptibles  d'être  écartés  par  effet  aérody- 
namique. 
Il  est  caractérisé  en  ce  que  la  poche  avant  contient 
un  matériau  élastomère  (6)  choisi  parmi  les  élasto- 
mères  silicones,  le  caoutchouc  ou  les  matériaux 
vulcanisables  à  chaud. 

Application  aux  munitions  d'artillerie 
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Le  domaine  de  la  présente  invention  est  celui 
des  projectiles  sous-calibrés  comportant  un  sabot 
en  plusieurs  éléments  détachables,  notamment  des 
projectiles  flèches. 

L'invention  concerne  plus  particulièrement  le 
moyen  permettant  de  réaliser  la  liaison  des  diffé- 
rents  éléments  du  sabot  au  niveau  de  la  partie 
avant  de  ce  dernier. 

On  sait  que  la  précision  du  tir  d'un  tel  type  de 
projectile  à  énergie  cinétique  dépend  essentielle- 
ment  des  qualités  balistiques  du  projectile,  et  no- 
tamment  des  conditions  dans  lesquelles  s'effectue 
la  séparation  entre  le  sabot  de  lancement  et  la 
flèche  proprement  dite. 

Les  brevets  FR  2  390  703,  FR  2  438  817  et  FR 
2  521  717  décrivent  trois  modes  de  liaison  consti- 
tués  par  une  bague  rigide  dont  la  rupture  libère  les 
éléments  de  sabot  à  la  sortie  du  tube.  Cette  ruptu- 
re  est  favorisée  par  le  profil  avant  du  sabot  dont 
l'évasement  engendre  une  poussée  aérodynamique 
radiale  tendant  à  écarter  les  éléments  du  sabot  et 
éventuellement  par  des  amorces  de  rupture  prati- 
quées  sur  la  bague. 

La  bague  décrite  dans  le  brevet  FR  2  390  703 
présente  une  section  en  U  et  vient  coiffer  la  partie 
frontale  du  sabot.  Elle  est  en  outre  assujettie  à 
celui-ci  par  des  vis.  Celle  du  brevet  FR  2  438  817 
est  une  ceinture  de  section  trapèzoidale,  prenant 
place  dans  une  gorge  du  sabot.  La  bague  décrite 
dans  le  brevet  FR  2  521  717  est  cylindrique  et 
vient  s'insérer  dans  une  rainure  pratiquée  dans  la 
section  frontale  du  sabot. 

Ces  trois  modes  de  liaison  ont  l'inconvénient 
commun  de  nécessiter  des  usinages  précis  et  déli- 
cats  donc  onéreux,  (il  en  est  ainsi  en  particulier  de 
ceux  concernant  les  bagues  cylindriques).  Par  ail- 
leurs,  l'expérience  montre  que  les  sections  de  rup- 
ture  des  bagues  ne  se  brisent  pas  rigoureusement 
en  même  temps  et  quê  par  suite  les  éléments  du 
sabot  ne  s'écartent  pas  symétriquement  de  la  flè- 
che.  Il  en  résulte  un  déséquilibre  et  une  obliquité 
du  projectile  qui  sont  nuisibles  à  la  précision.  On 
peut  noter  également  qu'il  est  connu  de  déposer 
un  revêtement  d'étanchéité  à  la  partie  arrière  du 
sabot.  Ce  revêtement  peut  être  réalisé  en  caout- 
chouc,  en  silicone  ou  bien  en  tout  autre  matériau 
vulcanisable. 

Les  brevets  EP  306  615  et  EP  81  058  décri- 
vent  de  tels  moyens  d'étanchéité  arrière,  mais  on 
peut  remarquer  sur  ces  documents  que  les 
moyens  de  liaison  disposés  à  la  partie  avant  du 
sabot  sont  encore  constitués  par  une  bague  cylin- 
drique  disposée  dans  une  gorge  annulaire. 

Le  but  de  la  présente  invention  est  de  réaliser 
une  liaison  avant  peu  onéreuse,  ne  nécessitant  pas 
d'usinage  spécifique,  et  permettant  une  ouverture 
quasi  instantanée  et  symétrique  du  sabot,  ce  qui 
permet  d'améliorer  la  précision  du  projectile. 

Pour  ce  faire,  l'invention  a  pour  objet  un  dispo- 
sitif  de  liaison  pour  sabot  de  projectile  sous-calibré, 
notamment  à  énergie  cinétique  du  type  flèche,  le 
sabot  présentant  une  poche  avant  délimitée  par  la 

5  surface  avant  évasée  d'une  pluralité  d'éléments 
constitutifs  susceptibles  d'être  écartés  par  effet  aé- 
rodynamique,  caractérisé  en  ce  que  la  poche  avant 
contient  un  matériau  choisi  parmi  les  élastomères 
silicones,  le  caoutchouc  ou  des  matériaux  vulcani- 

ro  sables  à  chaud. 
Ainsi,  pour  parvenir  au  but  fixé,  l'invention 

consiste  à  utiliser  la  poche  avant  du  sabot  comme 
support  du  moyen  de  liaison  (poche  du  type  de 
celle  qui  est  décrite  par  le  brevet  FR  2  521  717),  et 

15  à  remplacer  la  bague  de  liaison  rigide  par  un 
matériau  ayant  une  bonne  capacité  à  encaisser  les 
chocs,  mais  une  limite  élastique  faible. 

D'autres  caractéristiques  et  avantages  apparaî- 
tront  dans  la  description  suivante  de  modes  de 

20  réalisation,  sans  caractère  limitatif,  en  référence  au 
dessin  sur  lequel: 

-  la  figure  1  est  une  vue  en  coupe  longitudinale, 
-  la  figure  2  est  une  vue  extérieure  suivant  une 
direction  F) 

25  -  la  figure  3  est  une  vue  partielle  d'une  géomé- 
trie  de  sabot  différente. 

Le  projectile  selon  l'invention  est  constitué  par 
une  flèche  1  munie  d'un  empennage  2  et  rendue 
solidaire  d'un  sabot  3  par  un  moyen  de  liaison  à 

30  concordance  de  formes  tel  que,  par  exemple,  un 
filetage.  Le  sabot  est  constitué  de  trois  éléments 
3a,  3b,  et  3c;  maintenus  à  l'arrière  par  la  ceinture 
d'étanchéité  4.  Ces  éléments  présentent  chacun 
une  surface  avant  évasée  5,  favorisant  leur  écarte- 

35  ment  sous  l'effet  des  forces  aérodynamiques  en- 
gendrées  par  la  résistance  de  l'air  à  la  sortie  du 
tube  de  lancement  .  Ces  éléments  sont  maintenus 
à  l'avant  par  une  couronne  6  en  élastomère  silico- 
ne,  du  genre  RTV,  coulé  directement  dans  la  po- 

40  che  avant  7. 
On  utilise  par  exemple  un  élastomère  silicone 

bicomposant  vulcanisant  à  température  ambian- 
te.connue  sous  la  dénomination  commerciale 
"RHODORSIL  RTV  589",  qui  se  présente  sous 

45  l'aspect  d'un  fluide  visqueux  qui,  après  addition 
d'un  catalyseur  en  faible  proportion,  se  transforme 
en  un  produit  caoutchouteux. 

Ces  élastomères  connus  présentent,  les  mesu- 
res  étant  effectuées  sur  film  d'épaisseur  2  mm 

50  après  réticulation  de  24  heures  à  25°  C,  les  pro- 
priétés  mécaniques  suivantes: 
Dureté  Shore  A,  points,  env.  55 
(Norme  ASTM  D  2240) 
Résistance  à  la  rupture,  MPa,  env.  4,0 

55  (Norme  AFNOR  NF  T  46  002) 
Allongement  à  la  rupture,  %,  env.  150 
(Norme  AFNOR  NF  T  46  002) 

Il  serait  possible  également  de  réaliser  la  cou- 
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ronne  en  mettant  en  place  un  matériau  vulcanisa- 
ble  à  chaud. 

On  premier  avantage  évident  d'une  telle  confi- 
guration  réside  dans  l'absence  d'usinage  spécifi- 
que  au  moyen  de  liaison  et  de  l'économie  fui  en  5 
résulte.  Ceci  est  d'autant  plus  vrai  que  la  mise  en 
oeuvre  du  procédé  se  limite  au  versement  dans  la 
poche  avant  7,  dont  les  faces  internes  sont  de 
préférence  préimprégnées  par  un  primaire,  d'une 
quantité  déterminée  d'élastomère  silicone  et  à  l'at-  10 
tente  ensuite  de  la  fin  de  la  polymérisation. 

On  autre  avantage  réside  dans  la  faculté  qu'a 
l'élastomère  silicone  d'encaisser  sans  dommage 
les  chocs  et  les  contraintes  axiales  que  peut  subir 
la  munition.  Cette  faculté  est  particulièrement  inté-  15 
ressante  lors  de  la  phase  stockage/manutention 
durant  laquelle  la  munition  est  exposée  à  des 
chocs  ou  des  chutes  dommageables  à  la  sécurité. 

La  faible  résistance  à  la  rupture  de  l'élastomè- 
re  silicone  fait  que,  lors  du  tir,  dès  la  sortie  du  tube  20 
les  éléments  3a,  3b,  et  3c  s'écartent  symétrique- 
ment  et  libèrent  le  projectile  1  sans  perturber  sa 
trajectoire. 

Dans  le  cas  où  la  poche  avant  7  est  délimitée 
en  partie  pour  le  projectile  1,  tel  que  représenté  25 
par  la  figure  3,  il  est  possible  d'utiliser  ce  même 
mode  de  liaison  à  condition  toutefois  de  ne  pas 
mettre  d'agent  d'accrochage  sur  ledit  projectile  1  ; 
faute  de  quoi  une  partie  de  l'élastomère  7  pourrait 
adhérer  et  perturber  sa  trajectoire.  30 

Revendications 

1  -  Dispositif  de  liaison  pour  sabot  de  projectile  35 
sous-calibré,  notamment  à  énergie  cinétique  du 
type  flèche,  le  sabot  présentant  une  poche  avant 
(7)  délimitée  par  la  surface  avant  évasée  (5)  d'une 
pluralité  d'éléments  constitutifs  (3a,  3b,  3c)  suscep- 
tibles  d'être  écartés  par  effet  aérodynamique,  ca-  40 
ractérisé  en  ce  que  la  poche  avant  contient  un 
matériau  choisi  parmi  les  élastomères  silicones,  le 
caoutchouc  ou  les  matériaux  vulcanisables  à 
chaud. 
2  -  Dispositif  selon  la  revendication  1,  caractérisé  45 
en  ce  que  le  matériau  élastomère  silicone  est  du 
type  bicomposant  vulcanisant  à  température  am- 
biante. 
3  -  Dispositif  selon  la  revendication  2,  caractérisé 
en  ce  que  le  matériau  élastomère  silicone  présente  50 
après  réticulation,  et  en  film  d'épaisseur  voisine  de 
2  mm,  une  dureté  Shore  A  d'environ  55  points,  et 
une  résistance  à  la  rupture  d'environ  4  M  Pa. 
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