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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Geschosses sowie das damit hergestellte Ge-
schoss mit einem unterkalibrigen Geschosskern und ei-
nem Fihrungskafig, der ein heckseitig auf den Ge-
schosskern wirkendes plattenférmiges Treibelement
und einen sich an das Treibelement anschlieRenden, im
Wesentlichen zylinderféormigen Flhrungskafig aus
Kunststoff umfasst.

[0002] Aus der DE 36 36 738 A1 ist ein Treibkafigge-
schoss bekannt, bei dem die vorderseitige Abstlitzung
und Zentrierung des Geschosskerns durch eine relativ
schmale ringférmige Halterung erfolgt, die Uber kurze
Stege mit der AuRenwand des Treibkafigs verbunden ist.
Eine zweite zentrierende Aufnahme befindet sich im lich-
ten Innenquerschnitt / Kaliber des Geschosses. Der
Treibkafig langsgeschiltzt ist und im Vorderbereich nach
innen gegen das Fluggeschoss gerichtete, zentrierende
Halterungen und im Heckbereich eine zentrierende Fla-
che aufweist. Im Heckbereich des Treibkéafigs sind Soll-
bruchstellen vorgesehen. Die Langssehlitze unterstiitzt
von den Sollbruchstellen ermdéglichen das hebelartige
Verschwenken der Treibkafigelemente.

[0003] Mit der DE 43 30 417 C2 wird ein Treibkafig fur
ein unterkallbriges Geschoss publiziert. Der Treibkafig
ist hierbei ein segmentierter, im Wesentlichen hohlzylin-
drischer Fiihrungskafig aus einem leichten Werkstoff mit
geringerer Festigkeit als Stahl. In einer inneren umlau-
fenden Nut am unteren Ende des Fihrungskéafigs Ist in
Geschossrichtung ein konisches Treibelement I6sbar
eingesetzt. Das unterkalibrige Geschoss wird zusatzlich
an seinem unteren Ende vom Flihrungskafig umfasst und
an seinem vorderen bis mittleren Bereich durch eine
lochdurchsetzte Stitzwand zentriert. Das Treibelement
(Pusherplatte) driickt das Geschoss durch ein Waffen-
rohr, wahrend der treib- bzw. FlUhrungskafig das Ge-
schoss zieht.

[0004] Nachteilig ist bei diesen bekannten Treibkafig-
geschossen unter anderem, dass seine Herstellung re-
lativ aufwendig ist, weil sowohl der Treibkafig aus meh-
reren Bauteilen zusammengesetzt als auch der Ge-
schosskern mit dem Treibkafig separat verbunden wer-
den muss. Zudem mussen die Gummielemente als auch
Einlegeteile in die Treibkafigschalen eingebracht wer-
den. Sehr zeitintensiv sind dabei das Einlegen und Be-
festigen der Gummielemente zum Toleranzausgleich.
[0005] Die US 4,709,638 A, welche einen Ausgangs-
punkt fir den Patentanspruch 1 bildet, beschreibt ein,
einen Treibkafig abwerfendes Projektil. Dieses Projektil
weist am hinteren Ende des Geschosskerns ein Treibe-
lement auf. Zur Schaffung eines Flih-rungskafigt werden
das Treibelement und der Geschosskern In eine Spritz-
gussmaschine eingelegt und mit Kunststoff umspritzt.
Dabei werden das Treibelement und der Geschosskern
fest miteinander verbunden und am Treibelement ein
Dichtungsband angespritzt. Der Fihrungskafig weist
durch in der Spritzgussmaschine eingebundene, axial
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verlaufende Stege an diesen Stellen weniger Material
auf, sodass der Treibkéfig an diesen Stellen mit Austritt
des Geschosses aus einem Waffenrohr besser aufrei-
Ren und den Geschosskern freigeben kann. Ein Wegrei-
Ren der aufgerissenen Treibkafigteile vom Treibelement
erfolgt im Bereich des am Treibelement angegossenen
Dichtungsbandes.

[0006] Die FR 2 642 161 A, welche einen Ausgangs-
punkt fiir den Patentanspruch 10 bildet, betrifft ein einen
Treibkafig aufweisendes Projektil, das am hinteren Ende
eines Geschosskerns ein Treibelement aufweist. Der
einteilige, Langsnuten aufweisende Treibkafig ist am
Treibelement angespritzt und umschliel3t mit einem sei-
ner zwei Wande den Geschosskern. Zwischen diesen
Wanden sind Zwischenwande eingebunden. Eine, die
Geschossspitze umbhiillende Kappe wird auf den, den
Geschosskern umgebenden Treibkéafig aufgesetzt und
mittels Ultraschweiflen an diesem befestigt.

[0007] In der GB 2 121 146 A wird ein Treibelement
offenbart, das aus einem hochfestem Material mit gerin-
ger Dichte besteht. Die Treibhlse ist beispielsweise ein
glasfiberverstarktes Polyamid.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ins-
besondere ein KE-Ubungsgeschoss anzugeben, wel-
ches eine kostenglnstigere Herstellung erlaubt, ohne
dass die Haltbarkeit und die Treffgenaulgkeit des Ge-
schosses negativ beeinflusst werden.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 bzw. 10 geldst. Weitere, besonders
vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung offenbaren
die Unteranspriiche.

[0010] DerErfindungliegtim Wesentlichender Gedan-
ke zugrunde, zur Realisierung eines kostenglinstigen
Geschosses einen Geschosskern zusammen mit einem
Treibelement als Einleger In ein SpritzgieRwerkzeug ein-
zulegen und zu umspritzen, wobei die SpritzgieRform
derart gewahlt wird, dass sich nach dem SpritzgieRRvor-
gang die Kontur des Fihrungskafigs (Innenkern und Au-
Renschale) des Geschosskafigs ergibt. Der Flhrungs-
kafig wird direkt durch einen Spritzvorgang (-prozess)
generiert und mit den Einlegeteilen (Treibelement, Ge-
schoss) aus Metall, Aluminium etc. verbunden. Eine
nachtragliche Montage und Einstellung auf ein bestimm-
tes AuRenmal (KalibermaR) entféllt, was eine Reduzie-
rung der Fertigungs- bzw. Montagezeit und damit ein
kostengtinstigeres Geschoss bewirkt.

[0011] Das zu spritzende Material kann ein Kunststoff,
faserverstarkter Kunststoff oder kunststoffahnilches Ma-
terial sein.

[0012] Einderartherstellbares Geschoss besitzt einen
FlUhrungskafig mit einer AuRenwand, der in Weiterfiih-
rung der Erfindung wenigsten zwei, bevorzugt Jedoch
drei gleichmaRig Giber den Umfang verteilt angeordnete,
sich in axialer Richtung erstreckende Sollbruchstellen
aufweisen kann, und eine sich an das Treibelement an-
schlielBende, radial verlaufende Riickwand, die ebenfalls
mit Sollbruchstellen versehen werden kann, welche sich
an die Sollbruchstellen der AuRenwand anschliel3en, Die
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Sollbruchstellen werden, wenn vorgesehen, erfindungs-
gemal mit eingespritzt, es wird ein Treibkéafig geschaf-
fen, der sich leichterin mehrere Teile zerlegen kann. Der
Geschosskern stiitzt sich Uber wenigstens drei als
Langsrippen ausgebildete Abstandselemente an der In-
nenseite der Aulenwand ab, wobei jeweils eine Langs-
rippe einem durch benachbarte Sollbruchstellen definier-
ten Fuhrungskafigsegment zugeordnet ist und wobei die
Langsrippen sich axial von dem Treibelement bis in den
bugseitigen Bereich des Fuhrungskafigs erstrecken.
[0013] Alsvorteilhaft hat es sich ferner erwiesen, wenn
der einstlickig ausgebildete Fihrungskéfig das Treibe-
lementauch heckseitig mindestens teilweise umschlief3t.
[0014] Um ein ginstiges Abléseverhalten der Fuih-
rungskafigsegmente zu unterstitzen, kénnen die Langs-
rippen vorderseitig taschenférmige Ausnehmungen auf-
weisen.

[0015] AuRerdem unterstitzt ein sich von der Riick-
wand nach vorne erstreckender, konisch verjliingender
Verlauf der Langsrippen die Ablésung der
SpritzgieRwerkzeuge bei dem Entformungsvorgang.
[0016] Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfin-
dung enthalt der Fiihrungskéafig eine den Geschosskor-
per aufnehmende, stegférmig ausgebildete Hilse, mit
der die Langsrippen geschofRseitig verbunden sind, wo-
bei auch die stegférmige Hiilse mit sich in axialer Rich-
tung erstreckenden Sollbruchstellen versehen ist. Dabei
kénnen sich die Sollbruchstellen radial durch die Hilsen-
wand bis auf den Geschosskorper erstrecken.

[0017] Die Nutzung eines Kunststoffes als Geschoss-
kafig kann durch die Konstruktion des Treibelements un-
terstitzt werden. Dieses Treibelement ist dann so ge-
staltet, dass es das Geschoss durch ein Waffenrohr
driickt, wahrend der Geschosskéafig nur noch als Fih-
rungskafig ohne Kraftiibertragung von Kéfig und Ge-
schoss zum Fuhren des Geschosses fungiert.

[0018] Weitere Einzelheitenund Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den folgenden, anhand von Figuren
erlauterten Ausfliihrungsbeispielen.

[0019] Es zeigen:

Fig.1 eine perspektivische Ansicht eines erfin-
dungsgemalen Kafiggeschosses;

Fig.2 eine Vorderansicht auf das in Fig.1 dargestell-
te Kafiggeschoss;

Fig.3-5 drei Langsschnitte durch das in Fig.1 darge-
stellte K&figgeschoss entlang der in Fig.2 mit
-1, IV-IV und V-V bezeichneten Schnittlini-
en.

[0020] In den Fig.1 und 2-5ist mit 1 ein aus einer 120

mm Panzerkanone verschielbares erfindungsgemafes
Geschoss bezeichnet. Dabei handelt es sich bei dem
dargestellten Geschoss 1 um ein Ubungsgeschoss.

[0021] Das Geschoss 1 setzt sich aus einem Ge-
schosskern 2, beispielsweise aus Stahl, und einem Fiih-
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rungskafig 3 zusammen. Der Fihrungskafig 3 um-
schlielt in seinem hinteren Bereich ein beispielsweise
aus Aluminium bestehendes plattenformiges Treibele-
ment 4 und besteht aus einem glas- oder kohlefaserver-
starkten Kunststoff (z.B. Polyamid).

[0022] Der Fihrungskafig 3 besitzt eine AuBenwand
6, die vorderseitig einen Flhrungsbereich 7 aufweist, der
sich beim Durchgang des Kéfiggeschosses 1 durch ein
Waffenrohr (nicht dargestellt) an die entsprechende in-
nere Rohrwand anlegt. Innenseitig sind in die AulRen-
wand 6 wenigstens zwei, vorzugsweise vier gleichmaRig
Uber den Umfang verteilt angeordnete und sich in axialer
Richtung erstreckende Sollbruchstellen 8 vorgesehen,
so dass benachbarte Sollbruchstellen in diesem Ausfih-
rungsbeispiels vier Fihrungskafigsegmente 9 definieren
(in der Praxis wird eine ungerade Anzahl der Rippen-
bzw. Sollbruchstelle bevorzugt).

[0023] Jeweils zwischen zwei benachbarten Soll-
bruchstellen 8 (d.h. bei dem in den Fig.1-5 dargestellten
Ausflihrungsbeispiel um beispielsweise 45° - nicht ein-
schrankend, auch andere Winkel mdglich - gedreht zu
den Sollbruchstellen) stiitzt sich das entsprechende Fiih-
rungskafigsegment 9 iber ein als Langsrippe ausgebil-
detes Abstandselement 10 an einer den Geschosskern
2 umfassenden, stegférmig ausgebildeten Hilse 11 ab.
Dabei erstrecken sich die Langsrippen 10 von einer sich
an das Treibelement 4 anschlieRenden Riickwand 12 bis
in den bugseitigen Bereich des Fihrungskafigs 3 und
weisen zur Unterstlitzung des Abldseverhaltens der Flh-
rungskafigsegmente 9 beim Abschuss des Kafigge-
schosses 1 vorderseitig taschenférmige Ausnehmungen
13 auf.

[0024] Die den Geschosskern 2 umfassende stegfor-
mige Hilse 11 des Fihrungskéfigs 3 weist ebenfalls in
axialer Richtung sich erstreckende Sollbruchstellen 14
auf, die sich durch die Hilsenwand bis zur Oberflache
des Geschosskerns 2 erstrecken, und die in Bezug auf
die Langsachse 15 des Kafiggeschosses 1 die gleiche
winkelmaRige Lage aufweisen, wie die Sollbruchstellen
8 der AuRenwand 6.

[0025] Wie insbesondere den Fig.2 und 4 zu entneh-
men ist, besitzt die Rlickwand 12 des Fiihrungskafigs 3
radiale Sollbruchstellen 16, die sich an die Sollbruchstel-
len 8 der AuRenwand 6 und den Sollbruchstellen 14 der
stegférmigen Hulse 11 anschliel3en.

[0026] Zur Herstellung des erfindungsgemalen Ge-
schosses 1 mit Fuhrungskafig 3 werden zunachst der
Geschollkern 2 und das Treibelement 4, z.B. durch
Klemmung, Iésbar miteinander verbunden und in ein die
Kontur des  Fuhrungskafigs 3  erzeugendes
SpritzgieRwerkzeug eingelegt. Anschlielend wird dann
das SpritzgieBwerkzeug geschlossen und mit dem
SpritzgieRvorgang begonnen. Dabei werden die (in die-
sem Ausfihrungsbeispiel) vier Fihrungskafigsegmente
9 des Fuhrungskafigs 3 mit Hilfe von vier Anguissen ge-
spritzt.

[0027] Das in die die Segmente bildenden Formberei-
che einflieRende Material soll an den vorgesehenen Soll-
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bruchstellen aufeinander treffen. Dabei entstehen so ge-
nannte "Schweildlinien", die das Material an der Soll-
bruchstelle noch zuséatzlich schwachen. Deshalb ist es
wichtig, die vier Formbereiche parallel zu fiillen. Weiter-
hin wird der Effekt der Sollbruchstelle noch beglinstigt,
wenn eine Ausrichtung der Fasern parallel zur Spritzrich-
tung bei dem Spritzprozess erfolgt.

[0028] Nach dem Entformen wird die provisorische
Klemmung zwischen Geschosskern und Treibelement
beseitigt und ein Leuchtspursatz (nicht dargestellt) in die
entsprechende Ausnehmung 17 des heckseitigen Teiles
des Geschosskerns 2 eingeschraubt.

[0029] Um ein mdglichst einfaches Entformen zu ge-
wahrleisten, sollten die Langsrippen 10 in Entformungs-
richtung (was der Schussrichtung des Geschosses ent-
spricht) sich konisch verjingen (z.B. mit einem Konus-
winkel von 1°).

[0030] SoferndieindenFig.3-5wiedergegebenen, mit
einem Kegelleitwerk 18 versehenen Geschosskerne zur
Erzeugung eines Ausgleichsdralles auf dem &uferen
Umfang der Kegelleitwerke mit Ausfrasungen versehen
sind (nicht dargestellt), missen die Langsrippen 10 in
diese Einfrasungen eingreifen (eingespritzt werden). Da-
bei sollte beachtet werden, dass nur so viele Ausfrasun-
gen im Leitwerk angeordnet sind, wie Langsrippen und
damit FUhrungskafigsegmente vorhanden sind. Ande-
renfalls kann es Probleme bei dem Ablésevorgang der
Fihrungskafigsegmente bei Abschuss des Treibkafigge-
schosses aufgrund von Hinterschneidungen geben.
[0031] Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf
das vorstehend beschriebene Ausfliihrungsbeispiel be-
schrankt. So kann beispielsweise auf die den Geschoss-
kern umgebende Innenwand des Fihrungskafigs ver-
zichtet werden. In diesem Fall stiitzen sich die Langsrip-
pen direkt an der Oberflaiche des Geschosskerns ab.
Auch weist die Spritzvorrichtung dann eine andere Form
auf.

[0032] Bei dem erfindungsgeméfRen Geschoss kann
es sich auch um ein Gefechtsgeschoss handeln, bei dem
der Geschosskern beispielsweise durch einen Penetra-
tor aus einem Schwermetall ersetzt ist.

[0033] Des Weiteren kdnnen damit auch Geschosse
mit Kafig geschaffen werden, deren Kafige sich durch
Staudruck oder Fliehkraft etc. abldsen.

Bezugszeichenliste

[0034]

1 Geschoss

2  Geschosskern
3  Fuhrungskafig
4  Treibelement

Auflenwand
Fuhrungsbereich
Sollbruchstelle (AuBenwand)
Fuhrungskafigsegment
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10  Abstandselement, Langsrippe
11 Hilse

12 Rickwand

13  Ausnehmung

14  Sollbruchstelle (Hilse)

15 Langsachse

16  Sollbruchstelle (Rickwand)
17 Ausnehmung

18  Kegelleitwerk

Patentanspriiche

1. Geschoss (1), mit einem unterkalibrigen Geschoss-
kern (2) und einem Kaéfig (3) als Fihrungskafig (3),
der ein heckseitig auf den Geschosskern (2) wirken-
des plattenférmiges Treibelement (4) und einen sich
an das Treibelement (4) anschlielRenden, im We-
gentlichen zylinderférmigen Fihrungskafig (3) aus
Kunststoff oder faserverstarktem Kunststoff um-
fasst, wobei das Treibelement (4) heckseitig Im Fiih-
rungskafig (3) fest eingebunden ist, der Fiihrungs-
kafig (3) eine AuRenwand (6) besitzt, in der mindes-
tens zwei gleichmafig tiber den Umfang verteilt an-
geordnete, sich In axialer Richtung erstreckende
Sollbruchsteilen (B) vorgesehen sind, der Fiihrungs-
kafig (3) eine sich an das Treibelement (4) anschlie-
Rende, radial verlaufende Rickwand (12) besitzt,
und der Geschosskern (2) Uber mindestens zwei als
Langsrippen ausgebildete Abstandselemente (10)
mit der Inneren Oberflache der AulRenwand (6) ver-
bundenist, wobeijeweils eine Langsrippe (10) einem
durch benachbarte Sollbruchstellen (8) definierten
Fuhrungskafigsegment (9) zugeordnet ist, die sich
axial von der Riickwand (12) bis In den bugseitigen
Bereich des Fihrungskafigs (5) erstreckt, gekenn-
zeichnet dadurch, dass die Rickwand (12) eben-
falls mit Sollbruchstellen (16) versehen ist, welche
sich an die Sollbruchstellen (8) der AuBenwand (6)
anschlieRen und dadurch, dass die Langsrippen (10)
jeweils einen sich von der Riickwand (12) des Fuh-
rungskafigs (3) nach vorne erstreckenden, konisch
verjiingenden Verlauf aufweisen.

2. Geschoss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Fihrungskafig (3) einstlickig
ausgebildetistund das Treibelement (4) auRenseitig
mindestens teilweise umschlief3t.

3. Geschoss nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Langsrippen (10) vorder-
seitig taschenférmige Ausnehmungen (17) aufwei-
sen.

4. Geschoss nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-

durch gekennzeichnet, dass der Fiihrungskéafig (3)
eine den Geschosskern (2) umschlieRende, ategfor-
mig ausgebildete Hulse (11) aufweist, mit der die
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Langsrippen (10) geschossseitig verbunden sind,
und dass auch die stegférmige Hulse (11) mit sich
in axialer Richtung erstreckenden Sollbruchstellen
(14) versehenist, welche sich an die Sollbruchstellen
(16) der Riickwand (12) anschlief3en.

Geschoss nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Sollbruchstellen (14) bis zu
der Oberflache das Geschosskerns (2) erstrecken.

Geschoss nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fiihrungskéafig (3)
aus einem glas- oder kohlefaserverstarktem Polya-
mid besteht.

Geschoss nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fiihrungskéafig (3)
vier gleichmaRig Gber den Umfang der AulRenwand
(6) verteilt angeordnete, sich in axialer Richtung er-
streckende Sollbruchstellen (8) aufweist, wobei sich
die Sollbruchstellen (8) um 45° gedreht zu den
Langsrippen (10) befinden.

Geschoss nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Geschosskern
(2) mit einem Kegelleitwerk (18) versehen ist.

Geschoss nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass in eine entsprechen-
de Ausnehmung (17) des heckseitigen Teils des Ge-
schosskerns (2) ein Leuchtspursatz eingeschraubt
ist.

Verfahren zur Herstellung eines Geschosses (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei das Trei-
belement (4) und der Geschosskern (2) I6sbar mit-
einander verbunden sind und als Einleger in ein die
Kontur des Flhrungskafigs (3) erzeugendes Spritz-
gleBwerkzeug eingelegt und umspritzt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die SpritzgieRform
nach dem SpritzgieRvorgang die Kontur des Fih-
rungskafigs (3) mit stegférmiger Hilse (11) und Au-
Renwand (6) des Geschosskafigs ergibt und Scil-
bruchstellen (8, 14, 16) in der AuBRenwand (6) und
der Riuckwand (12) mit eingespritzt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in eine entsprechende Ausnehmung
(17) des heckseitigen Teiles des Geschosskerns (2)
ein Leuchtspursatz eingeschraubt wird.

Claims

Projectile (1), with a subcalibre projectile core (2)
and a sabot (3) provided as a guide sabot, which
projectile comprises a drive element (4) which is in
the form of a plate and acts on the projectile core (2)
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on the rear side thereof and, adjoining the drive el-
ement (4), a substantially cylindrical guide sabot (3)
of plastic or fibre-reinforced plastic, wherein the drive
element (4) is firmly incorporated in the guide sabot
(3) on the rear side thereof, the guide sabot (3) has
an outer wall (6), in which at least two predetermined
breaking points (8) are provided, arranged such that
they are distributed uniformly around the circumfer-
ence and extending in the axial direction, the guide
sabot (3) has, adjoining the drive element (4), a ra-
dially running rear wall (12), and the projectile core
(2) is connected to the inner surface of the outer wall
(6) by way of at least two spacing elements (10)
formed as longitudinal ribs, wherein a guide sabot
segment (9) defined by neighbouring predetermined
breaking points (8) is respectively assigned a longi-
tudinal rib (10), which extends axially from the rear
wall (12) into the nose-side region of the guide sabot
(3), characterized in that the rear wall (12) is like-
wise provided with predetermined breaking points
(16), which adjoin the predetermined breaking points
(8) of the outer wall (6), and in that the longitudinal
ribs (10) respectively have a conically tapering
shape, extending forwards from the rear wall (12) of
the guide sabot (3).

Projectile according to Claim 1, characterized in
that the guide sabot (3) is formed in one piece and
at least partially encloses the drive element (4) on
the outside.

Projectile according to Claim 1 or 2, characterized
in that the longitudinal ribs (10) have pocket-shaped
recesses (17) on the front side.

Projectile according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the guide sabot (3) has a sleeve
(11), which encloses the projectile core (2), is in the
form of webs and to which the longitudinal ribs (10)
are connected on the projectile side, and in that the
sleeve (11) in the form of webs is provided with pre-
determined breaking points (14) that extend in the
axial direction and adjoin the predetermined break-
ing points (16) of the rear wall (12).

Projectile according to Claim 4, characterized in
that the predetermined breaking points (14) extend
up to the surface of the projectile core (2).

Projectile according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the guide sabot (3) consists of a
glass- or carbon-fibre-reinforced polyamide.

Projectile according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the guide sabot (3) has four pre-
determined breaking points (8), which are arranged
such that they are distributed uniformly around the
circumference of the outer wall (6) and extend in the
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axial direction, the predetermined breaking points (8)
being located as turned by 45° in relation to the lon-
gitudinal ribs (10).

Projectile according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that the projectile core (2) is provided
with a tail cone (18).

Projectile according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that there is a tracer screwed into a
corresponding recess (17) in the rear-side part of the
projectile core (2).

Method for producing a projectile (1) according to
one of Claims 1 to 9, wherein the drive element (4)
and the projectile core (2) are detachably connected
to one another and are placed as an insert into an
injection mould creating the contour of the guide sab-
ot (3) and are encapsulated, characterized in that,
after the injection-moulding operation, the injection
mould provides the contour of the guide sabot (3)
with the sleeve (11) in the form of webs and the outer
wall (6) of the projectile sabot, and predetermined
breaking points (8, 14, 16) are at the same time
moulded in the outer wall (6) and the rear wall (12).

Method according to Claim 10, characterized in
that a tracer is screwed into a corresponding recess
(17) in the rear-side part of the projectile core (2).

Revendications

Projectile (1), comprenant un noyau de projectile
sous-calibré (2) et un sabot (3) en tant que sabot de
guidage, qui comprend un élément propulsif (4) en
forme de plaque agissantdu c6té arriere sur le noyau
de projectile (2) et un sabot de guidage (3) en plas-
tique ou en plastique renforcé par des fibres, de for-
me essentiellement cylindrique, se raccordant a
I'élément propulsif (4), 'élément propulsif (4) étant
incorporé fixement du c6té arriere dans le sabot de
guidage (3), le sabot de guidage (3) possédant une
paroi extérieure (6) dans laquelle sont prévues au
moins deux zones destinées a la rupture (8), répar-
ties uniformément sur la périphérie et s’étendant
dans la direction axiale, le sabot de guidage (3) pos-
sédantune paroiarriére (12) s’étendantradialement,
se raccordant a I'élément propulsif (4), et le noyau
de projectile (2) étant connecté a la surface interne
de la paroi extérieure (6) par le biais d’au moins deux
éléments d’espacement (10) réalisés sous forme de
nervures longitudinales, une nervure longitudinale
(10) étant a chaque fois associée a un segment de
sabot de guidage (9) défini par des zones destinées
a la rupture adjacentes (8), la nervure longitudinale
s’étendant axialement depuis la paroi arriere (12)
jusque dans la région du sabot de guidage (3) du
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cb6té avant, caractérisé en ce que la paroi arriére
(12) est également pourvue de zones destinées a la
rupture (16) qui se raccordent aux zones destinées
a la rupture (8) de la paroi extérieure (6) et en ce
que les nervures longitudinales (10) présentent une
allure se rétrécissant coniquement, s’étendant vers
I'avant depuis la paroi arriere (12) du sabot de gui-
dage (3).

Projectile selon la revendication 1, caractérisé en
ce quele sabotde guidage (3) estréalisé d’'une seule
piéce et entoure au moins en partie du cété extérieur
I'élément propulsif (4).

Projectile selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les nervures longitudinales (10) présen-
tent, du cb6té avant, des évidements (17) en forme
de cavités.

Projectile selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que le sabot de guidage
(3) présente une douille (11) réalisée en forme
d’ame, entourantle noyau de projectile (2), alaquelle
sont connectées les nervures longitudinales (10) du
c6té du projectile, et en ce que la douille en forme
d’ame (11) est également pourvue de zones desti-
nées a la rupture (14) s’étendant dans la direction
axiale, qui se raccordent aux zones destinées a la
rupture (16) de la paroi arriére (12).

Projectile selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les zones destinées a la rupture (14) s’éten-
dent jusqu’a la surface du noyau de projectile (2).

Projectile selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que le sabot de guidage
(3) se compose d’un polyamide renforcé par des fi-
bres de verre ou de carbone.

Projectile selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que le sabot de guidage
(3) présente quatre zones destinées a la rupture (8)
réparties uniformément sur la périphérie de la paroi
extérieure (6), s’étendant dans la direction axiale,
les zones destinées a la rupture (8) étant tournées
de 45° par rapport aux nervures longitudinales (10).

Projectile selon 'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que le noyau de projectile
(2) est pourvu d’'un empennage conique (18).

Projectile selon 'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que dans un évidement
correspondant (17) de la partie arriere du noyau de
projectile (2) est vissé un traceur.

Procédé de fabrication d’un projectile (1) selon I'une
quelconque des revendications 1 a 9, dans lequel
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I'élément propulseur (4) et le noyau de projectile (2)
sont connectés de maniére détachable I'un a l'autre,
et sont introduits et surmoulés en tant qu’insert dans
un outil de moulage par injection produisant le con-
tour du sabot de guidage (3), caractérisé en ce que
le moule de moulage parinjection fournitapres I'opé-
ration de moulage par injection le contour du sabot
de guidage (3) avec la douille en forme d’ame (11)
et la paroi extérieure (6) du sabot de projectile, et
des zones destinées a la rupture (8, 14, 16) sont
injectées conjointement dans la paroi extérieure (6)
et la paroi arriere (12).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu’un traceur est vissé dans un évidement cor-
respondant (17) de la partie arriere du noyau de pro-
jectile (2).
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