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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines segmentierten Treibkafigs fir Geschosse mit
unterkalibrigem Penetrator mit den im Oberbegriff des
Anspruchs 1 angegebenen Merkmalen.

[0002] Die Herstellung eines derartigen Treibkafigs,
der Uber eine als Gewinde ausgebildete Formschlusszo-
ne mit einem unterkalibrigen Penetrator verbindbar ist,
ist beispielsweise aus der DE 25 37 116 A1 bekannt.
Dieser Treibkafig setzt sich aus mehreren in Umfangs-
richtung nebeneinander angeordneten und sich in
Langsrichtung erstreckenden Treibkafigsegmenten zu-
sammen, wobei die Treibkafigsegmente in einem sich
von der Vorderseite des Treibkafigs in axialer Richtung
erstreckenden ersten Teilbereichen durch in radialer
Richtung durchgehende Trennfugen getrennt sind und
in einem sich an den ersten Teilbereich anschliefienden
zweiten Teilbereich einstlickig miteinander verbunden
sind. Der zweite Teilbereich des bekannten Treibkafigs
weist keine Trennfugen zwischen den Treibkafigseg-
menten auf und ist in bezug auf den ersten Teilbereich
sehr schmal ausgebildet. Dabei ist die Breite des zweiten
Teilbereiches derart gewahlt, dass dieser Teilbereich
zwar den beim Abschuss in dem Waffenrohr auftreten-
den Treibkraften widersteht, jedoch auerhalb des Waf-
fenrohres durch Zentrifugal- und/oder Luftstrémungs-
kraften aufreif3t, so dass die Treibkafigsegmente den un-
terkalibrigen Penetrator freigeben.

[0003] Die vorstehend erwahnten Treibkafige weisen
den Vorteil auf, dass sie auf einfache Weise herstellbar
sind, weil die sonst Ublicherweise vollstandige Segmen-
tierung eines Rohlings und die anschlieRende aufwen-
dige Bearbeitung der mittels Schellen zusammengehal-
tenen Treibkafigsegmente vor dem Einbringen des Pe-
netrators in den Treibkafig entfallt. Allerdings hat es sich
als nachteilig erwiesen, dass bei den bekannten Ge-
schossen die genaue ' Auslegung der zweiten Teilberei-
che relativ kritisch ist, weil bei zu breiten zweiten Teilbe-
reichen die RiBlinien beim Aufreilen des jeweiligen
Treibkafigs haufig nicht reproduzierbar verlaufen und ei-
ne stérende Beeinflussung des Penetrators durch die
sich ablésenden Treibkafigsegmente bewirkt wird. Bei
sehr schmalen zweiten Teilbereichen besteht hingegen
die Gefahr, dass der jeweilige Penetrator heckseitig be-
reits im Waffenrohr aufgerissen wird. Dadurch kénnen
Treibladungsgase zwischen die Trennfugen sowie inden
Formschlussbereich zwischen dem Treibkafig und dem
Penetrator gelangen, was ebenfalls zu einem nicht re-
produzierbaren Flugverhalten des Penetrators auf3er-
halb des Waffenrohres fiihrt.

[0004] Ausgehend von der DE 25 37 116 A1 liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Her-
stellung eines Treibkafigs anzugeben, bei dem die mit
dem zweiten Teilbereich des Treibkafigs verbundenen
Probleme weitgehend vermieden werden. Insbesondere
soll daher die Breite des zweiten Teilbereiches innerhalb
gewisser Grenzen beliebig wahlbar sein, ohne dass die-
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ses einen negativen Einflul} auf das Abléseverhalten des
Treibkafigs von dem Penetrator hat.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch
die Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Weitere, beson-
ders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung offen-
baren die Unteranspriiche.

[0006] Die Erfindung beruhtim Wesentlichen auf dem
Gedanken, den zunachst einstlickig belassenen zweiten
Teilbereich des Treibkafigs mit Sollbruchstellen zu ver-
sehen. Diese werden dadurch erzeugt, dass auch in den
zweiten Teilbereich sich in axialer Richtung erstreckende
Trennfugen eingebracht werden, die sich axial an die
Trennfugen des ersten Teilbereiches direkt anschlieen
und die sich von der &uf3eren Oberflache des Treibkafigs
bis in den Formschlussbereich des Treibkafigs erstrek-
ken, so dass sich ein perforierter Gewindebereich ergibt.
Nach dem Einschrauben des Penetrators in den Treib-
kafig werden dann die Trennfugen des zweiten Teilbe-
reiches durch Vulkanisierung mit einem Vulkanisat ver-
schlossen.

[0007] Das Verfahren kann durch die Wahl entspre-
chender Prozel3parameter einerseits derart gewahlt wer-
den, dass die Perforationen auch nach dem Vulkanisie-
ren erhalten bleiben und daher bei dem Abldsevorgang
der Penetratorsegmente als Sollbruchstellen wirken.
[0008] Andererseits kann aber auch vorgesehen wer-
den, dass der perforierte Gewindebereich und das Ma-
terial des Treibkafigs derart gewahlt werden, dass es bei
dem Vulkanisieren durch die Warmeausdehnungen zu
RiRbildungen des noch vorhandenen Treibkafigmateri-
als zwischen den Gewindegangen kommt, so dass die
Trennfugen zwischen den Treibkafigsegmenten in dem
zweiten Teilbereich sich ebenfalls in radialer Richtung
durch die gesamte Treibkafigwand erstrecken. Das Ab-
I6severhalten der Treibkafigsegmente wird in diesem
Fall in erster Linie nur noch von den Eigenschaften des
Vulkanisats im Abschussfall bestimmt.

[0009] Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn bei
Verwendung von Zweiflansch-Treibkafigen die in den er-
sten Teilbereichen eingebrachten Trennfugen sich nur
bis zu dem vorderen Ende des hinteren Flansches des
Treibkafigs (Druckflansch) erstrecken, und zwar auch
dann, wenn der sich heckseitig hinter dem Druckflansch
erstreckende Treibkafigbereich, wie bei grolkalibrigen
Hochleistungs-Panzergeschossen Ublich, sehr lang ist.
[0010] Das Einbringen der Trennfugen in den ersten
und/oder zweiten Teilbereich des Treibkafigs kann bei-
spielsweise mit Hilfe entsprechender Bandsagen etc. er-
folgen.

[0011] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den folgenden anhand von Figuren er-
lauterten Ausfiihrungsbeispielen. Es zeigen:

Fig. 1 die Seitenansicht eines erfindungsgemaien
Treibkafigs;

Fig.2 den Langsschnitt des in Fig. dargestellten
Treibkéafigs entlang der dort mit II-1l bezeichneten
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Schnittlinie und

Fig.3 einenin Fig.2 mitlll bezeichneten vergroRerten
Ausschnitt.

[0012] In den Fig.1 und 2 ist mit 1 ein Zweiflansch
Treibkafig dargestellt, der als einstlickiger Kérper aus-
gebildet ist. Der vordere Fuhrungsflansch 2 und der hin-
tere Druckflansch des beispielsweise aus Aluminium be-
stehenden Treibkéfigs 1 sind mit den Bezugszeichen 2
und 3 versehen. Der Treibkafig 1 besitzt ein Innengewin-
de 4, mit Hilfe dessen er formschlissig mit einem Pene-
trator (nicht dargestellt) verbindbar ist.

[0013] In einem sich von dem vorderen Ende 5 des
Treibkafigs 1 in axialer Richtung nach hinten erstrecken-
den ersten Teilbereich 6 sind vier gleichmaRig iber den
Umfang verteilt angeordnete und in radialer Richtung
durchgehende erste Trennfugen 7 gleicher Lange vor-
gesehen, die sich jeweils bis zu dem Druckflansch 3 er-
strecken und vier umfangsseitig nebeneinander ange-
ordnete Treibkafigsegmente 8 definieren (in der Fig.2
und 3 sind nur jeweils zwei Treibkafigsegmente darge-
stellt).

[0014] In einem sich an den ersten Teilbereich 6 an-
schlielenden zweiten Teilbereich 9, der sich bis zu dem
hinteren Ende 10 des Treibkafigs 1 erstreckt, sind die
Treibkafigsegmente 8 einstlickig miteinander verbun-
den. Dabei werden die Treibkafigsegmente 8 zwar eben-
falls durch sich in axialer Richtung erstreckende zweite
Trennfugen 11 getrennt, wobei diese Trennfugen 11 sich
axial direkt an die Trennfugen 7 des ersten Teilbereiches
6 anschlielRen, doch erstrecken sich die Trennfugen 11
des zweiten Teilbereiches 9 von der dulReren Oberflache
12 des Treibkafigs 1 in radialer Richtung nicht vollstéandig
durch diesen hindurch, sondern nur bis in den Form-
schlussbereich 13 hinein (Fig.3). Dadurch ergeben sich
Trennfugen 11, die bis unter den GewindeaufRendurdh-
messer 14 reichen, so dass sich ein perforierter Gewin-
debereich ergibt, wobei die einzelnen Perforationen in
Fig.2 mit 15 bezeichnet sind.

[0015] Nach dem Einschrauben eines Penetrators in
das Gewinde 4 des Treibkafigs 1 und dem Aufbringen
eines Flhrungsbandes in die entsprechende nutenfor-
mige Ausnehmung 16 des Druckflansches 3 erfolgt das
Vulkanisieren des heckseitigen Treibkafigbereiches 17,
so dass die zweiten Trennfugen 11 durch das Vulkanisat
geschlossen werden und beim Schuss keine Treibla-
dungsgase in das Innere des Treibkafigs bzw. in den
Formschlussbereich zwischen Treibkafig und Penetrator
gelangen kénnen.

[0016] Vorzugsweise wird das Vulkanisieren derart
durchgefiihrt, dass durch die ProzeRwarme und die un-
terschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten des Penetra-
tormaterials (z.B. Wolfram) und des Treibkafigmaterials
(Aluminium) sich die Gewindegénge des Treibkafigs 1
aufdie Gewindegénge des Penetrators aufschieben. Die
dabei entstehenden Zugspannungen in dem Treibkafig
1, die auf das noch vorhandene Material im perforierten
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Sollbruchstellenbereich wirken, sind so grof3, dass die
Verbindungen zwischen den Perforationen 15 reillen
und der Treibkafig 1 nur noch durch das nichtdargestellte
Vulkanisat zusammengehalten wird.

[0017] Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht durch
das vorstehend beschriebene Ausfiihrungsbeispiel be-
schrankt. So kann das erfindungsgemafe Verfahren bei-
spielsweise auch fir die Herstellung von Einflansch-
Treibkafigen verwendet werden. Ferner kann es sich im
Einzelfall als zweckmaRig erweisen, die Trennfugen im
zweiten Teilbereich des Treibkéfigs sowie die
ProzeRparameter beim Vulkanisieren derart zu wahlen,
dass kein AufreilRen der Perforationen beim Vulkanisie-
ren auftritt.

[0018] AuRerdem kann die Anzahl der parallel ange-
ordneten Trennfugen derart gewahlt werden, dass sich
zwei, drei oder auch mehr als 4 Treibkafigsegmente er-
geben.

Bezugszeichenliste
[0019]

Treibkafig, Zweiflansch-Treibkafig
Flansch, Fiihrungsflansch
Flansch, Druckflansch
Gewinde, Innengewinde
vordere Ende

erste Teilbereich

erste Trennfuge
Treibkafigsegment

9 zweite Teilbereich

10  hintere Ende

11 zweite Trennfuge

12 &uBere Oberflache

13  Formschlussbereich

14  GewindeauRendurchmesser
15  Perforation

16  Ausnehmung

17  heckseitiger Treibkafigbereich

O ~NO OO WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines segmentierten
Treibkafigs (1) fur Geschosse mit unterkalibrigem
Penetrator, der mit einem Penetrator Uber einen ein
Gewinde (4) umfassenden Formschlussbereich ver-
bindbar ist und mehrere in Umfangsrichtung neben-
einander angeordnete Treibkafigsegmente (8) um-
faldt, wobei die Treibkafigsegmente (8) in einem sich
von dem vorderen Ende (5) des Treibkafigs (1) in
axialer Richtung erstreckenden ersten Teilberei-
chen (6) durch in radialer Richtung durchgehende
erste Trennfugen (7) getrennt sind und in einem sich
an den ersten Teilbereich (6) anschlieRenden zwei-
ten Teilbereich (9) zunachst einstiickig miteinander
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass
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in den zweiten Teilbereich (9) sichin axialer Richtung
erstrekkende zweite Trennfugen (11) eingebracht
werden, die sich axial an die ersten Trennfugen (7)
direkt anschlieRen und die sich von der aufleren
Oberflache (12) des Treibkafigs (1) bis in den Form-
schlussbereich (13) des Treibkafigs (1) erstrecken,
so dass sich ein perforierter Gewindebereich ergibt
und dass nach dem Einbringen des Penetrators in
den Treibkafig (1) die zweiten Trennfugen (11) durch
Vulkanisierung mit einem Vulkanisat verschlossen
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der perforierte Gewindebereich und
das Material des Treibkafigs (1) derart gewahlt wer-
den, dass es bei Durchfiihrung der Vulkanisation
durch die Warmeausdehnungen des Treibkafigma-
terials zur RiRbildung des noch vorhandenen Treib-
kafigmaterials zwischen den Gewindegangen
kommt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem Zweiflansch-Treib-
kafig (1) diein den ersten Teilbereich (6) eingebrach-
ten ersten Trennfugen (7) sich bis zu dem vorderen
Ende des hinteren Flansches (3) des Treibkafigs (1)
erstrecken.

Claims

Method for production of a segmented discarding
sabot (1) for projectiles with a sub-calibre penetrator,
which can be connected to a penetrator via an inter-
locking area which has a thread (4), and comprises
a plurality of discarding sabot segments (8) which
are arranged alongside one another in the circum-
ferential direction, wherein the discarding sabot seg-
ments (8) are separated in a first subarea (6), which
extends from the front end (5) of the discarding sabot
(1) in the axial direction, by first separating joints (7)
which are continuous in the radial direction, and are
initially integrally connected to one another in a sec-
ond subarea (9) which is adjacent to the first subarea
(6), characterized in that second separating joints
(11) which extend in the axial direction are incorpo-
rated in the second subarea (9), are axially directly
adjacent to the first separating joints (7) and extend
from the outer surface (12) of the discarding sabot
(1) into the interlocking area (13) of the discarding
sabot (1), thus resulting in a perforated threaded ar-
ea, and in that, after the penetrator has been intro-
duced into the discarding sabot (1), the second sep-
arating joints (11) are closed by vulcanization with a
vulcanizate.

Method according to Claim 1, characterized in that
the perforated threaded area and the material of the
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discarding sabot (1) are chosen such that, when the
vulcanization process is carried out, the thermal ex-
pansions of the discarding sabot material lead to
cracks being formed in the discarding sabot material
which is still present between the thread pitches.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that, in the case of a two-flange discarding sabot (1),
the first separating joints (7) which are incorporated
in the first subarea (6) extend to the front end of the
rear flange (3) of the discarding sabot (1).

Revendications

Procédé de fabrication d’'une cage segmentée (1) a
propergol pour munitions a pénétrateur sous-calibre,
qui peut étre reliée a un pénétrateur par une partie
en correspondance géométrique comprenantun filet
(4) et qui présente plusieurs segments (8) de cage
a propergol disposés les uns a coté des autres dans
la direction périphérique,

les segments (8) de cage a propergol étant séparés
par des premiers joints de séparation (7) continus
dans la direction radiale en premieres parties (6) qui
s’étendent dans la direction axiale en partant de I'ex-
trémité avant (5) de la cage (1) a propergol et étant
ensuite reliés d’'une seule piece les uns aux autres
dans une deuxieme partie (9) qui se raccorde a la
premiére partie (6),

caractérisé en ce que

des deuxiémes joints de séparation (11) qui s’éten-
dent dans la direction axiale, qui se raccordent di-
rectement et axialement aux premiers joints de sé-
paration (7) et qui s’étendent depuis la surface avant
(12) de la cage (1) a propergol jusqu’a la partie en
correspondance géométrique (13) de la cage (1) a
propergol sontménagés dans ladeuxiéme partie (9),
de sorte que I'on obtient une partie filetée perforée et
en ce qu’aprés avoir placé le pénétrateur dans la
cage (1) a propergol, les deuxiemes joints de sépa-
ration (11) sont fermés par vulcanisation al'aide d’'un
vulcanisat.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la partie filetée perforée et le matériau de la
cage (1) a propergol sont sélectionnés de telle sorte
que lors de I'exécution de la vulcanisation, les dila-
tations thermiques du matériau de la cage a proper-
gol entrainent la formation de fissures du matériau
de la cage a propergol encore présent entre les pas
du filet.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que lorsque la cage (1) a propergol est a
double bride, les premiers joints de séparation (7)
ménagés dans la premiére partie (6) s’étendent jus-
qu'a I'extrémité avant de la bride arriére (3) de la
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cage (1) a propergol.
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