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Verfahren zum Herstellen eines Fithrungsbandes und/oder einer Rohrkappe am Korper eines Geschosses.

Um am Korper eines Artilleriegeschosses ein Fiih-

rungsband (10) und eine Rohrkappe (13) zu befesti-
gen, werden das Fiihrungsband (10) und die Rohrkappe
(13) gleichzeitig, d.h. in einem Arbeitsgang am hinteren
Teil des Geschosskorpers (1) durch einen Spreng-Uber-
zug gebildet. Zuerst wird das das Fiihrungsband und die
Rohrkappe bildende Material (7) in Form einer Haube
auf den hinteren Teil des Geschosskorpers (1) aufgesetzt,
worauf dann durch Ziindung von Sprengstoff (8) durch
den sehr hohen Druck dieses Material (7) mit der Aussen-
fliche des Geschosskorpers (1) verbunden wird. Hierauf
wird das Material (7) maschinell bearbeitet, so dass das
Fiihrungsband (10), Umfangsrinnen (14, 15) und die
Rohrkappe (13) in ihren gewiinschten Formen und Ab-
messungen gebildet werden.
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1. Verfahren zum Herstellen eines Fiihrungsbandes und/
oder einer Rohrkappe am Korper eines Geschosses, insbeson-
dere einem Artilleriegeschoss, dadurch gekennzeichnet , dass
das Material (7) fiir das Fiihrungsband (10) bzw. die Rohz-
kappe (13) mittels eines Spreng- Uberzuges am hinteren Be-
reich des Geschosskorpers (1) befestigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fithrungsband (10) und die Rohrkappe (13) am Ge-
schosskorper (1) im selben Arbeitsgang befestigt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Material (7) nach dem Aufbringen durch maschinelle
Bearbeitung in die endgiiltigen Abmessungen des Fithrungs-
bandes (10) und der Rohrkappe (13) gebracht wird.

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass durch die maschinelle Bearbeitung des Materials (7)
gleichzeitig fiir die Montage der Hiilse des Geschosses die-
nende Umfangsrinnen (14, 15) gebildet werden.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Fiihrungsbandes und/oder einer Rohrkappe am Korper eines
Geschosses, insbesondere einem Artilleriegeschoss.

Geschosse mit grosserem Kaliber sind im allgemeinen mit
einem Fithrungsband versehen, das am hinteren Bereich des
Geschosses befestigt ist, um das Geschoss gegeniiber der Boh-
rung des Geschiitzrohres abzudichten und um ein Rotieren
des Geschosses um seine Lingsachse zu erzielen, wenn das
Geschoss abgefeuert wird, wobei das Geschiitzrohr einen ge-
zogenen Lauf hat. Das Fithrungsband wird im allgemeinen
aus einem solchen Material hergestellt, das weicher ist als der
iibrige Teil des Geschosses, hauptsdchlich deshalb, damit die
Ziige in der Geschiitzrohrbohrung moglichst wenig abgeniitzt
werden.

Um zu verhindern, dass die Treibgase die Nutzlast des
Geschosses erreichen, ist es bereits bekannt, die hintere F1a-
che des Geschosses mit einer Schutzhaube, z.B. in der Form
einer Platte oder Kappe, einer sogenannten Rohrkappe zu
versehen, die dem Gasdruck und den hohen Temperaturen
standhalten kann, die bei der Schussabgabe im Geschiitzrohr
entstehen.

Bei der Herstellung des Geschosses werden das Fiihrungs-
band und die Rohrkappe iiblicherweise einzeln am Geschoss-
korper befestigt. Zum Befestigen des Fithrungsbandes am
Kérper eines Artilleriegeschosses wird iiblicherweise ein
Presssitz oder eine Kombination aus Presssitz und Schrumpf-
sitz verwendet. Durch die heutigen Anforderungen hinsicht-
lich erhdhter Geschwindigkeit und Reichweite des Geschosses

besteht nunmehr aber das Risiko, dass die iiblichen Presssitze so

oder Schrumpfsitze nicht ausreichend sind um das Fithrungs-
band bei den grossen Kriften an seiner Stelle am Geschoss-
korper zu halten, wobei diese grossen Kréfte bei der Schuss-
abgabe im Geschiitzrohr auftreten und das Fithrungsband
belasten.

Es wurden deshalb schon neue Verfahren zom Befestigen
eines Fiihrungsbandes auf der Mantelfldche eines Geschoss-
korpers entwickelt. Ein Beispiel eines solchen neuen Ver-
fahrens wird in der schwedischen Patentanmeldung Nr.
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Beide vorerwihnten Verfahren sind jedoch verhéltnismés-

~ sig teuer. Wenn auch das Reibungsschweissen eines Fiih-

rungsbandes bei manchen Anwendungsgebieten einen zufrie-
denstellenden Halt ergibt, besteht doch das Risiko, dass das
5 Fiihrungsband gel6st wird, wenn es bei der Schussabgabe ex-
trem hohen Geschwindigkeiten ausgesetzt wird. Das Befesti-
gen der Rohrkappe bringt weiterhin Schwierigkeiten mit sich,
besonders dann, wenn das Geschoss aus aerodynamischen
Griinden auf seiner hinteren Flache kuppelartig geformt ist.

Es wird die Schaffung eines Verfahrens bezweckt, mit dem
die vorerwihnten Nachteile vermieden werden kénnen.Das
erfindungsgsmasse Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
dass das Material fiir das Fiihrungsband bzw. die Rohrkappe
mittels eines Spreng-Uberzuges am hinteren Bereich des Ge-
15 schosskorpers befestigt wird.

Mit der Spreng-Uberzug-Technik kann eine Haftung er-
zielt werden, die aussergewohnlich fest ist. Durch dieses Ver-
fahren wird es moglich, das Fithrungsband und die Rohr-
kappe nach ihrer Befestigung zum Erreichen der endgiiltigen

20 Form maschinell zu bearbeiten. Auch die zur Montage der
Geschosshiilse dienenden Umfangsrinnen konnen durch un-
mittelbare maschinelle Bearbeitung des Materials gebildet
werden, dass durch den Spreng-Uberzug auf den Geschoss-
korper aufgebracht worden ist.

Ein weiterer Vorteil des Spreng-Uberzug-Verfahrens ist
darin zu sehen, dass das Befestigen des Fiihrungsbandes und
der Rohrkappe auf dem Geschosskorper gleichzeitig erfolgen
kann, dass heisst in einem Arbeitsgang. Es ist vorteilhaft,
wenn dasjenige Material, aus dem das Fithrungsband und die
30 Rohrkappe gebildet werden, haubenformig ist und durch das

Sprengiiberziehen auf den hinteren Teil des Geschosskorpers
aufgebracht wird. Hierauf kann dann das Fiihrungsband und
die Rohrkappe sowie eventuell verlangte Umfangsrinnen
durch maschinelle Bearbeitung des erwdhnten Materials in
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35 die gewiinschte Form gebracht werden.

Das erfindungsgemisse Verfahren erlaubt eine schnelle
und leistungsfihige Herstellung von Geschossen. Es ist ein-
fach das Herstellungsverfahren verschiedenen Arten von Ge-
schossen anzupassen, indem lediglich die Form des «hauben-

40 formigen» Uberzugmaterials gedndert wird, das auf dem Ge-

schosskorper aufgebracht wird, so dass also schon bei Beginn
des Verfahrens dieses haubenformige Material mehr oder we-
niger der Form des hinteren Bereiches des Geschosskorpers
angepasst ist.

Das erfindungsgemésse Verfahren wird beispielsweise und
anhand von Zeichnungen erldutert, in denen zeigen:

Fig. 1 den hinteren Bereich eines Geschosskorpers,

Fig. 2 eine zur Durchfiihrung des erfindungsgeméssen
Verfahrens geeignete Vorrichtung, im Léngsschnitt, und

Fig. 3 den hinteren Bereich eines Geschosses nach dem
Sprengiiberzichen und den maschinellen Bearbeiten des durch
das Sprengiiberzichen auf den Geschosskorper aufgebrachten
Materials, im Langsschnitt.

Aus Figur 1 ist in schematischer Darstellung der hintere

55 Bereich eines noch nicht fertigen Geschosskorpers 1 ersicht-

lich, der eine Mantelfldche 2 aufweist, auf der ein Fiihrungs-
band befestigt werden soll. Der Geschosskérper 1 ist weiter-
hin mit einer hinteren Fldche 3 versehen, auf die cine Rohr-
kappe aufgebracht werden soll, worauf dann die Umfangsfli-

7 902 040-0 angegeben. In dieser vorerwihnten Patentanmel- 60 che des Geschosses auf die endgiiltige Form durch maschi-

dung wird ein Verfahren beschrieben, um das Fithrungsband
mittels einer Reibungsschweissung an der Mantelfléche des
Geschosskorpers zu befestigen.

Rohrkappen werden iiblicherweise aus Metall hergestellt,

nelle Bearbeitung gebracht wird. Aus Figur 1 ist ersichtlich,
dass die hintere Fliche 3 kuppelformig ist, was bisher das
Aufbringen einer Rohrkappe erschwert hat.

In Figur 2 ist in schematischer Darstellung eine Vorrich-

zum Beispiel aus Stahl, und dienen dazu diejenige Fliche des 65 tung im Léngsschnitt gezeigt, mit der das erfindungsgemasse

Geschosses zu schiitzen, die der Wirkung der Treibgase aus-
gesetzt ist. Die Rohrkappen wurden bisher durch iibliches
Schweissen oder Loten befestigt.

Verfahren durchgefiihrt werden kann. Mit dieser Vorrichtung
soll also das Herstellen des Fiihrungsbandes und der Rohr-
kappe durch einen Spreng-Uberzug auf den hinteren Teil des



Geschosskorpers 1 erfolgen. Die Vorrichtung hat ein dusseres
zylindrisches Metallgehduse 4, das nach unten offen, oben
aber durch eine Endfldche 5 geschlossen ist. An dieser Endfla-
che befindet sich ein elektrischer Ziinder 6. In das Metallge-
hiiuse 4 wird eine Haube 7 eingesetzt, die aus dem Material
besteht, aus dem das Fithrungsband und die Rohrkappe be-
stehen sollen. Die Form dieser Haube 7 entspricht im wesent-
lichen der Form des hinteren Teiles des noch nicht fertigen
Geschosskorpers 1 nach Figur 1. Der zwischen der Haube 7
und dem Gehéuse 4 liegende Zwischenraum wird mit einem
iiblichen Sprengstoff 8 gefiillt.

Bei der Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfah-
rens wird der hintere Bereich des Geschosskdrpers 1 in die
Ausnehmung 9 der in Figur 2 gezeigten Vorrichtung einge-
setzt. Nunmehr wird der elektrische Ziinder 6 erregt und der
Sprengstoff 8 geziindet. Durch den beim Ziinden des Spreng-
stoffes 8 entstehenden hohen Druck wird die Haube 7 mit ei-
ner ungeheuren Kraft auf den Geschosskorper 1 geschleudert
und mit diesem verbunden. Dieses Sprengiiberziehen schafft
eine extrem feste Verbindung zwischen dem Uberzugsmate-
rial 7 und dem Geschosskorper 1, so dass nunmehr die end-
gliltige maschinelle Bearbeitung des Geschosses am Uber-
zugsmaterial 7 durchgefiihrt werden kann, ohne dass das Ri-
siko besteht,dass sich dieses Material 7 vom Geschosskdrper
16sen konnte.

Aus Figur 3 ist der hintere Bereich eines endgiiltig bear-
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worden ist, dass nur das Fihrungsband 10, die zur Montage
der Geschosshiilse auf dem Geschosskorper dienenden Um-
fangsringe 11, 12 und die Rohrkappe 13 verbleiben. Alle diese
vorerwihnten Teile sind also in einem Arbeitsgang durch die

s Spreng-Uberzug-Technik auf den Geschosskorper 1 aufge-

bracht worden. Durch die maschinelle Bearbeitung des
Spreng-Uberzugmaterials 7 erhalten das Fiihrungsband 10,
die Umfangsrinnen 14 und 15 sowie die Rohrkappe 13 ihre
endgiiltige Form und Abmessungen.

Da die Spreng-Uberzug-Techmk eine derart extrem feste
Verbindung zwischen dem Uberzugmaterial 7 und dem Ge-
schosskorper 1 ergibt, ist also sogar moglich, die zur Montage
der Geschosshiilse dienenden Umfangsrinnen 14 und 15
durch Abdrehen des Uberzugmaterials 7 auf einer Drehbank

15 (Drehautomat) zu bilden. Dies war bisher nicht moglich,

denn die Umfangsrinnen mussten bisher im Geschosskorper 1
selbst auf der Drehbank herausgedreht werden. Es ist vorteil-
haft, dass nunmehr die Umfangsrinnen 14 und 15 durch ma-
schinelles Bearbeiten des Uberzugmaterials 7 gebildet wer-

20den, da die verbleibenden Umfanfsringe 11 und 12 auch als

F iihrungsband dienen konnen.
Es ist selbstverstindlich, dass das erfindungsgemaésse Ver-

-fahren auch in solchen Fillen angewandt werden kann, wo

nur ein Fithrungsband, also keine Rohrkappe auf dem Ge-

25 schosskorper 1 angebracht werden soll. Es ist weiterhin klar,

dass die Form der in Figur 2 gezeigten Vorrichtung, die zur

beiteten Geschosskorpers ersichtlich, das heisst also nach dem  Durchfithrung des erfindungsgeméssen Verfahrens geeignet

Sprengubemehen und der maschinellen Fertigbearbeitung.
Aus Figur 3 ist ersichtlich, dass durch die maschinelle Bear-

ist, sowie die Form des Uberzugmaterials 7 abhingig von der
Form und Abmessungen des endgiiltigen Produktes abgeén-

beitung das Spreng- Uberzugmaterial 7 soweit wieder entfernt 30 dert werden kénnen.

1 Blatt Zeichnungen
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