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(54) Verfahren zum Einbringen von Sollbruchstellen in ein ringförmiges Halte- und Dichtungsband 
eines Treibkäfiggeschosses und Laborierwerkzeug zur Durchführung des Verfahrens

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein La-
borierwerkzeug (17) zum Einbringen von Sollbruchstel-
len (16) in ein ringförmiges Halte- und Dichtungsband
(14) eines Treibkäfiggeschosses (1) mit Stoßtreibkäfig
(4), wobei das Halte- und Dichtungsband (14) auf einem
Teilbereich (15) einer durch mindestens zwei Längs-
schlitze (8) segmentierten Aufnahmeeinrichtung (9) an-
geordnet ist, die das Treibelement (5) mit dem durch min-
destens zwei Längsschlitze segmentierten Führungskä-
fig (6) des Stoßtreibkäfigs (4) verbindet.

Um zu erreichen, dass Sollbruchstellen (16) in das
Halte- und Führungsband (14) auf kostengünstige Weise

eingebracht werden, schlägt die Erfindung vor, nach dem
Aufbringen des Halte- und Dichtungsbandes (14) auf die
Aufnahmeeinrichtung (9), aber vor der Montage des Füh-
rungskäfigs (6), im Bereich des die Längsschlitze (8) der
Aufnahmeeinrichtung (9) überdeckenden Halte- und
Dichtungsbandes (14) kerbenförmige Sollbruchstellen
(16) von der Innenseite dieses Halte- und Dichtungsban-
des (14) mit Hilfe eines entsprechenden Laborierwerk-
zeuges (17) in das Halte- und Dichtungsband (14) ein-
zubringen, wobei die Längsschlitze (8) der Aufnahme-
einrichtung (9) zur seitlichen Führung des Laborierwerk-
zeuges (17) verwendet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
bringen von Sollbruchstellen in ein ringförmiges Halte-
und Dichtungsband eines Treibkäfiggeschosses mit
Stoßtreibkäfig, wobei das Halte- und Dichtungsband auf
einem Teilbereich einer durch mindestens zwei Längs-
schlitze segmentierten Aufnahmeeinrichtung angeord-
net ist, die das Treibelement mit dem durch mindestens
zwei Längsschlitze segmentierten Führungskäfig des
Stoßtreibkäfigs verbindet. Die Erfindung bezieht sich fer-
ner auf ein Laborierwerkzeug zur Durchführung des Ver-
fahrens.
[0002] Bei bekannten großkalibrigen Treibkäfigge-
schossen, die jeweils einen unterkalibrigen Penetrator
und einen durch Längsschlitze segmentierten Mitten-
treibkäfig (2-Flansch-Treibkäfig) umfassen, werden die
Treibkäfigsegmente vor dem Verschießen unter ande-
rem durch das auf dem heckseitigen Flansch angeord-
nete Führungs- und Dichtungsband zusammengehalten.
Um ein reproduzierbares Ablösen der Treibkäfigseg-
mente zu erreichen, sobald das Treibkäfiggeschoss die
Mündung des entsprechenden Waffenrohres passiert
hat, werden üblicherweise in das Führungsband Soll-
bruchstellen eingefräst, die ein definiertes Reißen der
Treibkäfigsegmente entlang der Längsschlitze bewirken.
[0003] Nachteilig ist bei diesen bekannten Treibkäfig-
geschossen das mit dem Fräsen verbundene, relativ ko-
stenaufwendige Einbringen der Sollbruchstellen in das
Dichtungsband.
[0004] Bei großkalibrigen Treibkäfiggeschossen mit
Stoßtreibkäfig schließt sich vorderseitig an das Treibele-
ment des Stoßtreibkäfigs ein durch Längsschlitze seg-
mentierter Führungskäfig an, welcher heckseitig über ei-
ne segmentierte Aufnahmeeinrichtung mit dem Treibele-
ment und vorderseitig mit einer Führungsscheibe ver-
bunden ist. Dabei wird die segmentierte Aufnahmeein-
richtung durch ein Halte- und Dichtungsband zusam-
mengehalten.
[0005] Um auch bei derartigen Treibkäfiggeschossen
ein definiertes Ablösen der Segmente der Aufnahmeein-
richtung einschließlich der Segmente des Führungskä-
figs nach Schussabgabe sicherzustellen, wäre es an sich
naheliegend, ebenfalls Sollbruchstellen in das Halte- und
Dichtungsband einzufräsen. Allerdings wäre auch in die-
sem Fall der Aufwand für den Fräsvorgang relativ zeit-
und kostenaufwendig.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, mit dem Sollbruchstellen in das
Halte- und Führungsband eines -insbesondere großka-
librigen- Treibkäfiggeschosses mit Stoßtreibkäfig auf ko-
stengünstige Weise eingebracht werden. Ferner soll ein
Laborierwerkzeug offenbart werden, mit dem das erfin-
dungsgemäße Verfahren durchführbar ist.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß hinsicht-
lich des Verfahrens durch die Merkmale des Anspruchs
1 und hinsichtlich des Laborierwerkzeuges durch die
Merkmale des Anspruchs 4 gelöst. Weitere, besonders

vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung offenbaren
die Unteransprüche.
[0008] Die Erfindung beruht im Wesentlichen auf dem
Gedanken, dass nach dem Aufbringen des Halte- und
Dichtungsbandes auf die Aufnahmeeinrichtung, aber vor
der Montage des Führungskäfigs, im Bereich des die
Längsschlitze der Aufnahmeeinrichtung überdeckenden
Halte- und Dichtungsbandes kerbenförmige Sollbruch-
stellen von der Innenseite mit Hilfe schneidenförmiger
Werkzeuge in das Halte- und Dichtungsband einge-
bracht werden, wobei die Längsschlitze der segmentier-
ten Aufnahmeeinrichtung zur seitlichen Führung der
schneidenförmigen Werkzeuge verwendet werden.
[0009] Durch die Anpassung der schneidenförmigen
Werkzeuge an die Längsschlitze der Aufnahmeeinrich-
tung ist die Ankerbung in dem Halte- und Dichtungsband
immer ausreichend genau positioniert. Außerdem wird
durch die Verwendung einer innenseitigen Ankerbung
im Bereich der Längsschlitze des Halte- und Dichtungs-
bandes die Kerbwirkung durch das beim Abschuss der
entsprechenden Geschossanordnung durch die Rohr-
wandung bewirkte Zusammenpressen des Halte- und
Dichtungsbandes verstärkt.
[0010] Das Einbringen der kerbenförmigen Sollbruch-
stellen in das Halte- und Dichtungsband entstehen be-
vorzugt durch den Presssitz von Halteband zur Aufnah-
meeinrichtung, können aber auch durch ein axiales Ver-
schieben der schneidenförmigen Werkzeuge geschaffen
werden.
[0011] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Einbrin-
gen der kerbenförmigen Sollbruchstellen in das Halte-
und Dichtungsband bei dem Aufbringen des Halte- und
Dichtungsbandes auf die Aufnahmeeinrichtung erfolgt,
weil dann separate Arbeitsgänge für das Einbringen der
Sollbruchstellen entfallen können.
[0012] Das Laborierwerkzeug umfasst vorzugsweise
ein ringförmiges Kopfteil, welches mindestens teilweise
axial auf die Aufnahmeeinrichtung aufschiebbar ist, und
das an dem Kopfteil eine der Anzahl der Segmente der
Aufnahmeeinrichtung entsprechende Anzahl messerför-
miger Schneidwerkzeuge mit nach außen gerichteten
Schneiden aufweist. Diese erstrecken sich axial vor das
Kopfteil, derart, dass beim Aufschieben des Kopfteiles
auf die Aufnahmeeinrichtung das hinter diesem Auf-
schiebebereich befindliche Halte- und Dichtungsband
mit den entsprechenden kerbenförmigen Sollbruchstel-
len versehen werden.
[0013] Mit dieser konstruktiven Lösung wird ein ko-
stengünstiges KE- Üb -Geschoss aufgezeigt.
[0014] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den folgenden, anhand von Figuren
erläuterten Ausführungsbeispielen. Es zeigen:

Fig.1 einen Längsschnitt durch ein Treibkäfigge-
schoss mit Stoßtreibkäfig, wobei an dem heck-
seitigen Treibelement eine durch zwei gegen-
überliegende Längsschlitze segmentierte Auf-
nahmeeinrichtung angeordnet ist, deren Seg-
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mente von einem mit Sollbruchstellen versehe-
nen Halte- und Dichtungsband zusammenge-
halten werden;

Fig.2 einen Längsschnitt des in Fig.1 dargestellten
Treibelementes mit segmentierter Aufnahme-
einrichtung und Halte- und Dichtungsband, wo-
bei der Längsschnitt in der Ebene der die beiden
Segmente trennenden Längsschlitze liegt;

Fig.3 einen Querschnitt entlang der in Fig.2 mit III-III
bezeichneten Schnittlinie;

Fig.4 eine vergrößerte Darstellung des in Fig.3 mit IV
bezeichneten Bereiches;

Fig.5 eine Draufsicht auf ein Laborierwerkzeug zum
Einbringen von Sollbruchstellen in das Halte-
und Dichtungsband;

Fig.6 einen Querschnitt entlang der in Fig.5 mit VI-VI
bezeichneten Schnittlinie und

Fig.7 eine Seitenansicht der linken Seite des in Fig.5
dargestellten Laborierwerkzeuges.

[0015] In Fig.1 ist mit 1 ein als Treibkäfiggeschoss aus-
gebildetes, großkalibriges Übungsgeschoss (beispiels-
weise ein 120 mm Übungsgeschoss zum Verschießen
aus einer Panzerkanone) bezeichnet, das einen unter-
kalibrigen Geschosskörper 2 mit einem Kegelleitwerk 3
und einen Stoßtreibkäfig 4 umfasst.
[0016] Der Stoßtreibkäfig 4 besteht im Wesentlichen
aus einem heckseitig auf den Geschosskörper 2 wirken-
den Treibelement 5 (auch als Pusherplatte bezeichnet),
einem sich vorderseitig an das Treibelement 5 anschlie-
ßenden zylinderförmigen, durch zwei gegenüberliegen-
de Längsschlitze segmentierten Führungskäfig 6 und ei-
ner im vorderen Bereich des Führungskäfigs 6 angeord-
neten, sich radial einwärts erstreckenden und den Ge-
schosskörper 2 haltenden segmentierten Stützwand 7.
[0017] Die Verbindung zwischen dem Führungskäfig
6 und dem Treibelement 5 erfolgt mit Hilfe einer ebenfalls
durch zwei gegenüberliegende Längsschlitze 8 segmen-
tierten Aufnahmeeinrichtung 9, welche heckseitig kraft-
schlüssig mittels einer Klebeverbindung mit dem Trei-
belement 5 verbunden ist. Die beiden schalenförmigen
Segmente 10, 11 der Aufnahmeeinrichtung 9 (und damit
auch die beiden schalenförmigen Segmente 12, 13 des
Führungskäfigs 6) werden durch ein beispielsweise aus
Kunststoff bestehendes, ringförmiges Halte- und Dich-
tungsband 14 zusammengehalten, welches auf einem
hinteren Bereich 15 der Aufnahmeeinrichtung 9 ange-
ordnet ist.
[0018] Um ein definiertes Ablösen der Segmente 10,
11 der Aufnahmeeinrichtung 9 (und damit auch der Seg-
mente 12, 13 des Führungskäfigs 6) nach Schussabgabe
sicherzustellen, sind erfindungsgemäß innenseitig im

Bereich des die Längsschlitze 8 der Aufnahmeeinrich-
tung 9 überdeckenden Halte- und Dichtungsbandes 14
kerbenförmige Sollbruchstellen 16 in dem Halte- und
Dichtungsband 14 vorgesehen (vgl. Fig.3 und Fig.4).
[0019] Das Einbringen dieser Sollbruchstellen 16 er-
folgt mit Hilfe eines Laborierwerkzeuges 17 (Fig.5-7),
welches ein ringförmiges Kopfteil 18 umfasst, das min-
destens teilweise axial auf den vorderen Bereich der Auf-
nahmeeinrichtung 9 aufschiebbar ist und daher einen In-
nendurchmesser aufweist, welcher etwa dem Außen-
durchmesser des vorderen Bereiches 19 der Aufnahme-
einrichtung 9 entspricht.
[0020] An dem Kopfteil 18 des Laborierwerkzeuges 17
sind zwei gegenüberliegende (vorzugsweise auswech-
selbare) messerförmige Schneidwerkzeuge 20 mit nach
außen gerichteten Schneiden 21 befestigt, welche sich
axial vor das Kopfteil 18 erstrecken und derart an dem
Kopfteil 18 angeordnet sind, dass beim Aufschieben des
Kopfteiles 18 auf die Aufnahmeeinrichtung 9 das hinter
diesem Aufschiebebereich 19 der Aufnahmeeinrichtung
9 befindliche Halte- und Dichtungsband 14 mit den ent-
sprechenden kerbenförmigen Sollbruchstellen 16 verse-
hen werden.
[0021] Die Einbringung der Sollbruchstellen 16 in das
Halte- und Dichtungsband 14 erfolgt dabei vor der Mon-
tage des Führungskäfigs 6, und zwar vorzugsweise
gleichzeitig mit dem Aufbringen des Halte- und Dich-
tungsbandes 14 auf die Aufnahmeeinrichtung 9. Dabei
dient das ringförmige Kopfteil 18 des Laborierwerkzeu-
ges 17 als Presswerkzeug zur axialen Verschiebung des
Halte- und Dichtungsbandes 14 auf die Aufnahmeein-
richtung 9.

Bezugszeichenliste

[0022]

1 Treibkäfiggeschoss
2 Geschosskörper
3 Kegelleitwerk
4 Stoßtreibkäfig
5 Treibelement
6 Führungskäfig
7 Stützwand
8 Längsschlitz
9 Aufnahmeeinrichtung
10,11 Segmente (Aufnahmeeinrichtung)
12,13 Segmente (Führungskäfig)
14 Halte- und Dichtungsband
15 hintere Bereich, Teilbereich
16 Sollbruchstelle
17 Laborierwerkzeug
18 Kopfteil
19 vordere Bereich, Aufschiebebereich
20 Schneidwerkzeug
21 Schneide
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Einbringen von Sollbruchstellen (16)
in ein ringförmiges Halte- und Dichtungsband (14)
eines Treibkäfiggeschosses (1) mit Stoßtreibkäfig
(4), wobei das Halte- und Dichtungsband (14) auf
einem Teilbereich (15) einer durch mindestens zwei
Längsschlitze (8) segmentierten Aufnahmeeinrich-
tung (9) angeordnet ist, die das Treibelement (5) mit
dem durch mindestens zwei Längsschlitze segmen-
tierten Führungskäfig (6) des Stoßtreibkäfigs (4) ver-
bindet, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Aufbringen des Halte- und Dichtungsbandes (14) auf
die Aufnahmeeinrichtung (9), aber vor der Montage
des Führungskäfigs (6), im Bereich des die Längs-
schlitze (8) der Aufnahmeeinrichtung (9) überdek-
kenden Halte- und Dichtungsbandes (14) kerbenför-
mige Sollbruchstellen (16) von der Innenseite dieses
Halte- und Dichtungsbandes (14) mit Hilfe eines ent-
sprechenden Laborierwerkzeuges (17) in das Halte-
und Dichtungsband (14) eingebracht werden, wobei
die Längsschlitze (8) der Aufnahmeeinrichtung (9)
zur seitlichen Führung des Laborierwerkzeuges (17)
verwendet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einbringen der kerbenförmigen
Sollbruchstellen (16) in das Halte- und Dichtungs-
band (14) durch axiales Verschieben des Laborier-
werkzeuges (17) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Einbringen der kerbenför-
migen Sollbruchstellen (16) in das Halte- und Dich-
tungsband (14) gleichzeitig mit dem Aufbringen des
Halte- und Dichtungsbandes (14) auf die Aufnahme-
einrichtung (9) erfolgt.

4. Laborierwerkzeug zur Durchführung des Verfahrens
nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Laborierwerkzeug (17) ein
ringförmiges Kopfteil (18) umfasst, welches minde-
stens teilweise axial auf die Aufnahmeeinrichtung (9)
aufschiebbar ist, dass an dem Kopfteil (18) eine der
Anzahl der Segmente (10, 11) der Aufnahmeeinrich-
tung (9) entsprechende Anzahl messerförmiger
Schneidwerkzeuge (20) mit nach außen gerichteten
Schneiden (21) angeordnet ist, welche sich axial vor
das Kopfteil (18) erstrecken, derart, dass beim Auf-
schieben des Kopfteiles (18) auf die Aufnahmeein-
richtung (9) das hinter diesem Aufschiebebereich
(19) befindliche Halte- und Dichtungsband (14) mit
den entsprechenden kerbenförmigen Sollbruchstel-
len (16) versehen werden.

5 6 



EP 2 221 576 A2

5



EP 2 221 576 A2

6



EP 2 221 576 A2

7


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

