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Wuchtgeschoss

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines segmentierten Treibkafigs (1) flr ein unter-
kalibriges Wuchtgeschoss, der einen entsprechend
segmentierten Grundkérper (5; 5') und eine vordere an
dem Grundkérper (5; 5') befestigte Abstiitzung (6) auf-
weist, die gleichmaRig Gber den Umfang des Treibkafigs
(1) verteilt angeordnete Stege (10; 10') umfalRt, welche
auRenseitig Uber einen umlaufenden Ring (12; 12') mit-
einander verbunden sind.

Um eine kostenglnstige Herstellung derartiger
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Verfahren zur Herstellung eines segmentierten Treibkéfigs fiir ein unterkalibriges

Treibkéafige (1) zu ermdglichen, schlagt die Erfindung
vor, die vordere Abstitzung (6) des Treibkafigs (1) se-
parat herzustellen und dann mit dem Grundkérper (5;
5" zu verbinden. Dabei ist die Abstltzung (6) derart aus-
gestaltet, dass sie in Richtung der Langsachse des
Grundkorpers (5; 5') auf diesen aufgeschoben werden
kann. Dadurch ist es unter anderem mdglich, die vorde-
re Abstiitzung (6) des Treibkafigs (1) auf einfache Weise
auch erst nach der Vormontage des Grundkdrpers (5;
5") auf diesen aufzuschieben und mit diesem form- und/
oder kraftschlussig zu verbinden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines segmentierten Treibkafigs fir ein vorzugs-
weise grof3kalibriges unterkalibriges Wuchtgeschoss
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Ein derartiger Treibkafig ist aus der DE 199 44
376 A1 bekannt. Er besteht im wesentlichen aus einem
entsprechend segmentierten Grundk&rper aus einem
Leichtmetall sowie einer heckseitigen und einer vorder-
seitigen Abstltzung. Wahrend die heckseitige Abstit-
zung als geschlossener Flansch ausgebildet ist, umfalit
die vorderseitige Abstlitzung zur Reduzierung des Ge-
wichtes des Treibkafigs mehrere gleichméaRig Gber den
Umfang des Treibkafigs verteilt angeordnete, durch
Luftstrom6ffnungen voneinander getrennte radiale Ste-
ge aus Kunststoff, die auenseitig (iber einen mit Soll-
bruchstellen versehenen, ebenfalls aus Kunststoff be-
stehenden, umlaufenden Ring miteinander verbunden
sind. Uber die Art der Befestigung der Stege der vorde-
ren Abstlitzung des Treibkafigs an dem Grundkdrper
macht die vorstehend erwahnte Druckschrift keine na-
heren Angaben. Vielmehr wird lediglich erwéhnt, dass
der Ring mit den Stegen auch auf den Grundkdrper auf-
gespritzt werden kann.

[0003] Aus der DE 33 14 749 A1 ist ein Treibkafig fir
unterkalibrige Geschosse bekannt, welcher vorderseitig
ebenfalls eine aus mehreren gleichméafig tber den Um-
fang des Treibkafigs verteilt angeordnete, durch Luft-
strom6ffnungen voneinander getrennte radiale Stege
umfaldt. Dabei kdnnen die radialen Stege entweder ein-
stlickig mit dem Grundkdrper verbunden sein oder als
separate Kunststoffteile gefertigt werden, die in sich in
Umfangsrichtung erstreckende, schwalbenschwanz-
ahnliche Nuten der einzelnen Segmente des Grundkaor-
pers eingeschoben werden.

[0004] Nachteilig ist bei den bekannten Treibkafigen
unter anderem, dass ihre Fertigung, insbesondere bei
einstlickiger Ausgestaltung von Grundkdrper und Ab-
stitzung, sehr arbeits- und damit auch kostenaufwendig
ist, so dass entsprechende Treibkafige fir eine Serien-
fertigung nicht geeignet erscheinen.

[0005] Auchdas Aufschieben der Fiihrungsteile in die
sich in Umfangsrichtung erstreckenden nutenférmigen
Ausnehmungen der Grundkérper hat sich als relativ
zeitaufwendig erwiesen, weil entweder nur ein seg-
mentweises Einschieben oder ein Eindriicken von oben
der einzelnen schwalbenschwanzférmigen Bereiche
der Fuhrungsteile in die entsprechenden nutenférmigen
Ausnehmungen des Grundkérpers mdglich ist.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines segmentierten Treibka-
figs der eingangs erwahnten Art anzugeben, bei dem
ein geringerer Montageaufwand erforderlich ist als bei
bekannten vergleichbaren Verfahren, ohne dass da-
durch die Treffgenauigkeit des entsprechenden Ge-
schosses nachteilig beeinfluf3t wird.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
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die Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Weitere, beson-
ders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung offen-
baren die Unteranspriche.

[0008] Ahnlich wie im Falle der DE 33 14 749 A1 liegt
der Erfindung der Gedanke zugrunde, die vordere Ab-
stlitzung des Treibkafigs separat herzustellen und dann
mit dem Grundkoérper zu verbinden. Dabei ist die Ab-
stlitzung im Gegensatz zur DE 33 14 749 A1 derart aus-
gestaltet, dass sie in Richtung der Léngsachse des
Grundkérpers auf dessen vorderen Bereich aufgescho-
ben werden kann. Dadurch ist es unter anderem mdg-
lich, die vordere Abstlitzung des Treibkafigs auf einfa-
che Weise auch erst nach der Vormontage des Grund-
koérpers auf diesen aufzuschieben und mit diesem form-
und/oder kraftschlissig zu verbinden.

[0009] Um das erfindungsgemafRe Verfahren még-
lichst einfach und kostengtinstig realisieren zu kénnen,
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn mindestens
die Stege und ein die Stege tragendes ringférmiges
FuRteil als einteiliges Fhrungsteil hergestellt wird, wo-
bei das Ful3teil derart ausgebildet wird, dass es entwe-
der auf den Grundkérper aufgeschoben oder in eine
zentrale Ausdrehung des Grundkorpers eingeschoben
werden kann. Im letzteren Fall ist es erforderlich, die
vorderen Wandbereiche des Grundkoérpers mit schlitz-
férmigen Ausnehmungen zu versehen, in die beim Ver-
binden des Flhrungsteiles mit dem Grundkérper die
Stege einschoben werden.

[0010] Bei einem besonders vorteilhaften Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung ist vorgesehen, dass das
einteilige Fuhrungsteil der vorderen Abstlitzung zusatz-
lich zu den Stegen und dem Fufteil auch den auen-
seitig an die Stege angrenzenden Ring umfafit. Aller-
dings ist es auch mdglich, den gegebenenfalls mit Soll-
bruchstellen versehenen Ring ebenfalls separat herzu-
stellen und erst anschlieBend an den aueren Enden
der Stege zu befestigen.

[0011] Aufbesonders kostenglinstige Weise kann der
erfindungsgemalie Treibkafig durch Spritzgiel3en eines
geeigneten Kunststoffes hergestellt werden, wobei aus
Griinden einer ausreichenden Festigkeit vorzugsweise
kohlefaserverstarkter Kunststoff verwendet werden
sollte.

[0012] Soferndieses erforderlich sein sollte, kann das
Fuhrungsteil aber auch aus Leichtmetall oder einer
Leichtmetall-Legierung hergestellt werden.

[0013] Um bei SchufRabgabe eine reproduzierbare
Ablésung der Treibkafigsegmente sicherzustellen, soll-
te das Fuldteil des Fiihrungsteiles und der sich an die
Stege des Fihrungsteiles auRenseitig anschlielende
Ring mit Sollbruchstellen versehen werden, die in der
durch benachbarte Segmente des Grundkérpers defi-
nierten Trennebene liegen.

[0014] Bei einer weiteren Ausflihrungsform der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass zur genauen Lagefixierung
des Fuhrungsteiles (in Umfangsrichtung) in bezug auf
den Grundkdrper an dem Fufdteil des Fihrungsteiles
Profilierungen angeordnet werden, die in entsprechend
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profilierte, sich in axialer Richtung erstreckende Aus-
nehmungen des Grundkoérpers eingreifen. So kann bei-
spielsweise in dem Fall, dass das Fulteil des Fiihrungs-
teiles auf den vorderen Bereich des Grundkdrpers auf-
geschoben werden soll, dieses mit einer nach innen vor-
stehenden schwalbenschwanzférmigen oder T-férmi-
gen Profilierung versehen werden, welche dann in eine
entsprechende schwalbenschwanzférmige oder T-for-
mige, sich in axialer Richtung des Grundkoérpers er-
streckende nutenférmige Ausnehmung eingeschoben
wird.

[0015] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus den folgenden anhand von Fi-
guren erlauterten Ausfiihrungsbeispielen. Es zeigen:

Fig.1 und 2 den Langsschnitt durch ein erstes Aus-
fihrungsbeispiel eines erfindungsgemafien Treib-
kafigs vor und nach dem axialen Aufschieben eines
vorderen Fuhrungsteiles auf den Grundkérper;

Fig.3 die Ansicht des in Fig.2 dargestellten Treibka-
figs mit montiertem vorderen Fuhrungsteil von vor-
ne und

Fig.4 die perspektivische Ansicht des Treibkafigs-
egmentes eines zweiten Ausfiihrungsbeispieles ei-
nes erfindungsgemalen Treibkafigs mit einem
montierten vorderen Fihrungsteil.

[0016] Inden Fig.1-3 ist mit 1 ein aus drei Segmenten
2-4 bestehender erfindungsgemaRer Treibkafig fiir ein
unterkalibriges Wuchtgeschoss (nicht dargestellt) be-
zeichnet. Der Treibkafig 1 umfalit einen entsprechend
segmentierten und aus Aluminium bestehenden Grund-
korper 5, mit einer vorderen Abstlitzung 6 und einer hin-
teren, eine Lufttasche 7 aufweisenden Abstlitzung 8.
[0017] Wahrend der Grundkérper 5 und die hintere
Abstltzung 8 einteilig miteinander verbunden sind, wird
die vordere Abstlitzung 6 separat hergestellt (Fig.1) und
anschlieflend axial auf den Grundkérper 5 aufgescho-
ben und mit diesem form- und/oder kraftschlussig (z.B.
durch eine Klebeverbindung) verbunden (Fig.2).
[0018] Im wesentlichen besteht die vordere Abstit-
zung 6 aus einem Fihrungsteil 9, das sechs gleichma-
Rig- Uber den Umfang des Treibkéfigs 1 verteilt ange-
ordnete Stege 10 aufweist, die mit einem Fufteil 11 und
einem die Stege 10 auflenseitig verbindenden Ring 12
verbunden sind.

[0019] Wie Fig.1 entnehmbar ist, ist der Grundk&rper
5 in seinem vorderen Bereich innenseitig mit einer sich
in axialer Richtung erstreckenden zylinderférmigen Ein-
drehung 13 und in seinem sich seitlich an die Eindre-
hung 13 anschlieRenden Wandbereich 14 mit einer der
Anzahl der Stege 10 des Fiihrungsteiles 9 entsprechen-
den Anzahl schlitzférmiger Ausnehmungen 15 verse-
hen, so dass zum Verbinden des Grundkdrpers 5 mit
dem Fuhrungsteil 9 dessen FuBteil 11 axial in die Ein-
drehung 13 und dessen Stege 10 in die schlitzférmigen
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Ausnehmungen 15 eingeschoben werden (Fig.2). Zur
Sicherung des Fihrungsteiles 9 auf dem Grundkdrper
kénnen diese Teile dann beispielsweise miteinander
verklebt werden.

[0020] Als Material fir das die Stege 10, das FulBteil
11 und den Ring 12 umfassende Fihrungsteil 9 kann
jeder spritzgieRfahige Kunststoff hoher Festigkeit und
geringer Feuchtigkeitsaufnahme verwendet werden.
Insbesondere hat sich das im Handel erhaltliche Vest-
amid L-CF15 (Thermoplast, Polyamid 12 mit 15% Koh-
lefasern verstarkt) bewahrt.

[0021] Um bei SchufRabgabe eine reproduzierbare
Ablésung der Segmente 2-4 des Treibkafigs sicherzu-
stellen, sind das FuBteil 11 des Fihrungsteiles 9 und
der sich an die Stege 10 des Fihrungsteiles 9 aufien-
seitig anschlieRende Ring 12 mit Sollbruchstellen ver-
sehen (nicht dargestellt), die in der durch benachbarte
Segmente 2-4 des Treibkafigs 1 definierten Trennebe-
nen 16-18 liegen.

[0022] In Fig.4 ist ein weiteres Ausfliihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Dabei ist aus Ubersichtlich-
keitsgriinden lediglich ein einzelnes mit 2' bezeichnetes
Segment des Treibkafigs perspektivisch wiedergege-
ben. Mit 5' sind der Grundkoérper und mit 8' die hintere
Abstitzung bezeichnet. Das vordere separat herstellba-
re Fuhrungsteil 9" umfalRt wiederum Stege 10', ein
Fufdteil 11' und einen auRenseitig an die Stege 10' an-
grenzenden Ring 12'.

[0023] Anders als bei dem vorstehend beschriebenen
Ausfiihrungsbeispiel wird bei dem in Fig.4 dargestellten
Fihrungsteil 9' das Fulteil 11" auf den vorderen Bereich
des Grundkérpers 5' aufgeschoben. AuRerdem ist zur
sicheren Lagenfixierung (in Umfangsrichtung) das
FuRteil 11' auf seiner dem Grundkdrper 5' zugewandten
Seite mit einer T-formigen Profilierung 19 versehen,
welche in eine entsprechende, sich in axialer Richtung
des Grundkorpers 5' erstreckende nutenférmige Aus-
nehmung 20 des Grundkdrpers 5' eingeschoben wird.
[0024] Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf
die vorstehend beschriebenen Verfahren beschrankt.
So kann beispielsweise der mit Sollbruchstellen verse-
hene Ring auch separat hergestellt und erst anschlie-
end mit den an dem Grundkdrper angespritzten Ste-
gen form- oder kraftschlissig verbunden werden. Dabei
kann der Ring statt aus einem kohlefaserverstarkten
Kunststoff auch aus einem Leichtmetall oder einer
Leichtmetall-Legierung bestehen, wobei vorzugsweise
im Bereich der Trennstellen benachbarter Segmente
des Grundkorpers Sollbruchstellen vorgesehen sind.
[0025] Sofern dieses erforderlich sein sollte, kann das
Fihrungsteil statt aus Kunststoff auch aus Leichtmetall
oder einer Leichtmetall-Legierung hergestellt werden.
[0026] Ferner kann die Profilierung des Fiihrungstei-
les beispielsweise auch eine schwalbenschwanzférmi-
ge Gestalt aufweisen.

[0027] SchlieRlich missen beidemindenFig.1-3 dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel die schlitzférmigen Aus-
nehmungen nicht zwingend einen radialen Verlaufin be-
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auf die Gescholachse aufweisen. Vielmehr kénnen

sowohl hinsichtlich des Winkels als auch hinsichtlich der
Position der schlitzférmigen Ausnehmungen weitge-
hend beliebige Abweichungen in bezug auf die Ge-
schoRachse zugelassen werden.

Bezugszeichenliste

[0028]

1 Treibkafig

2,2',3,4 Segmente

5,5' Grundkorper

6 (vordere) Abstiitzung

7 Lufttasche

8,8' hintere Abstiitzung

9,9' FUhrungsteile

10,10' Stege

11,11 Fulteile

12,12 Ringe

13 Eindrehung

14 Wandbereich

15 schlitzférmige Ausnehmung
16-18 Trennebenen

19 Profilierung

20 nutenférmige Ausnehmung
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines segmentierten

Treibkéfigs (1) fur ein unterkalibriges Wuchtge-
schoss, der einen entsprechend segmentierten
Grundkérper (5; 5') und eine vordere an dem
Grundkdrper (5; 5') befestigte Abstiitzung (6) auf-
weist, die gleichmaRig Gber den Umfang des Treib-
kafigs (1) verteilt angeordnete Stege (10; 10') um-
falt, welche auflenseitig Uber einen umlaufenden
Ring (12; 12') miteinander verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stege (10; 10"
der vorderen Abstlitzung (6) und ein die Stege (10;
10") tragendes ringférmiges Fulteil (11; 11") als se-
parates einteiliges Fuhrungsteil (9; 9') hergestellt
wird, und dass das Fufdteil (11') des Fihrungsteiles
(9") in axialer Richtung auf den Grundkérper (5') auf-
geschoben oder dass das FuBteil (11) des Fih-
rungsteiles (9) in eine zylinderférmige zentrale Ein-
drehung (13) des Grundkérpers (5) eingeschoben
wird, wobei die Stege (10) in entsprechenden
schlitzférmigen Ausnehmungen (15) des vorderen
Wandbereiches (14) des Grundkérpers (5) einge-
fuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das separate einteilige Fuhrungs-
teil (9; 9') auch den auBenseitig an die Stege (10;
10') angrenzenden Ring (12; 12') umfal3t.
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3.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fihrungsteil (9; 9') aus
kohlefaserverstarktem Kunststoff besteht und
durch Spritzgiel3en hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fihrungsteil (9; 9') aus
Leichtmetall oder einer Leichtmetall-Legierung her-
gestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fuldteil (11; 11')
des Fuhrungsteiles (9; 9') und der sich an die Stege
(10; 10") des Fihrungsteiles (9; 9') aulRenseitig an-
schlieBende Ring (12; 12") mit Sollbruchstellen ver-
sehen werden, die in der durch benachbarte Seg-
mente (2-4; 2")) des Grundkorpers (5; 5') definierten
Trennebenen (16-18) liegen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fihrungsteil (9;
9") der vorderen Abstlitzung auf seiner dem Grund-
korper (5; 5') zugewandten Seite mit mindestens ei-
ner Profilierung (19) versehen wird, welche zur Ver-
bindung des Grundkérpers (5; 5') mit dem Fih-
rungsteil (9; 9') in eine entsprechende, sich in axia-
ler Richtung des Grundkdrpers (5; 5') erstreckende
nutenférmige Ausnehmung (20) des Grundkdrpers
(5; 5') eingeschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profilierung (19) des Fiihrungs-
teiles (9; 9') schwalbenschwanzférmig oder T-for-
mig ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ring (12; 12') separat herge-
stellt und mit dem aus Stegen (10; 10') und Fuf3teil
(11; 11") bestehenden Fihrungsteil (9; 9') form- und/
oder kraftschlussig verbunden wird.
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