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Beschreibung
RECHTE DER US-REGIERUNG

[0001] Die Regierung der Vereinigten Staaten hat
bestimmte Rechte an diese Erfindung unter der Re-
gierungsvertragsnummer DAAE30-97-C-1006.

GEBIET DER ERFINDUNG

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft im Allge-
meinen einen Treibspiegel aus Verbundwerkstoff mit
einem mit ihm ganzheitlich verbundenen Anti-Brucht-
rennungsring.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0003] In der militdrischen Geschitztechnik sind
Projektiltrager, bekannt als Sabot, benutzt worden,
um die Benutzung einer Vielfalt von Munitionen wah-
rend militdrischer Operationen zu erleichtern.

[0004] Im Allgemeinen ist ein Treibspiegel ein leicht-
gewichtiger Trager fur ein Projektil, der erlaubt, eine
Vielfalt von Projektilen mit kleinerem Kaliber inner-
halb einer Waffe eines gréReren Kalibers abzufeu-
ern. Das Wort Sabot ist abgeleitet von dem franzosi-
schen Wort cabot, das ,Schuh" bedeutet. Da ein Sa-
bot sich um das Projektil auf eine ahnliche Weise legt
wie ein cabot oder ,Schuh" auf den Ful} einer Person
schlipft, wurde die Bezeichnung fiir alle solche Pro-
jektiltrager angewandt.

[0005] Ein Treibspiegel schafft eine strukturierte Ab-
stltzung fir ein Flugprojektil innerhalb eines Ge-
schutzrohrs unter extrem hohen Belastungen. Ohne
entsprechende Abstlutzung von einem Treibspiegel
kann ein Projektil beim Abfeuern in viele Stlicke zer-
springen.

[0006] Ein Treibspiegel fillt die Bohrung des Ge-
schitzrohrs aus, wahrend er das Projektil ummantelt,
um beim Abfeuern der Waffe ein gleichmaRiges und
glattes Abfeuern zu ermdglichen. Das Projektil befin-
det sich zentral in dem Treibspiegel, welcher im All-
gemeinen radial symmetrisch ist. Nach dem Abfeu-
ern kommen der Treibspiegel und das Projektil von
der Bohrung des Geschutzrohrs frei, und der Treib-
spiegel wird normalerweise ein Stiick weit von dem
Geschitzrohr weggeworfen, wahrend das Projektil
weiter zum Angriffsziel fliegt.

[0007] Eine Methode zum Abwerfen eines Treib-
spiegels ist, einen Fanger auf dem Treibspiegel zu
bilden. Nachdem der Treibspiegel und das Projektil
von der Waffenbohrung freikommen, sammelt der
Fanger oder ,scoop" Luftteilchen, wahrend er sich
vorwartsbewegt. Der Luftdruck auf dem vorderen
Fanger hebt den Treibspiegel von den Projektilen ab,
und dadurch wird der Treibspiegel von den Projekti-

len wahrend des Fliegens entfernt, wobei es erlaubt,
dass das Projektil weiter zum Angriffsziel fliegt.

[0008] Zusatzlich werden Treibspiegel normalerwei-
se in drei symmetrischen Abschnitten gebaut, um ein
problemloses Abwerfen nach Verlassen der Waffe zu
erleichtern. Ublicherweise umspannt jedes Segment
oder jede Platte 120 Grad des vorderen Umfangs des
ganzen Treibspiegels. Der Fangerteil jeder Platte ist
immer noch ausreichend ausgedehnt, mit 120 Grad,
um seinen Zweck des Vertreibens der Platte von den
Projektilen zu erflllen. Der Drei-Abschnitt-Aufbau er-
laubt Treibspiegelplatten von den Projektilen schnell
abgeworfen zu werden, im Gegensatz zu z.B. einem
Aufbau, in dem ein intakter Treibspiegel allmahlich
von dem Projektil abrutscht. Der Gesamtvorteil eines
Drei-Platten-Treibspielgelaufbaus ist, dass der Treib-
spiegel schneller freigegeben wird, weshalb das Pa-
rasitargewicht reduziert wird und die Genauigkeit er-
héht wird.

[0009] Es ist wiinschenswert, Treibspiegel leicht zu
machen, um die Mindungsgeschwindigkeit des Pro-
jektils zu erhdhen. Gleichzeitig muss der Treibspiegel
seine Steifigkeit wahrend des Vorgangs halten. Zum
Beispiel muss der Treibspiegel innerhalb der Waffen-
bohrung steif bleiben, um reibungsloses Abfeuern
und genaues Zielen zu ermdglichen. Ferner muss der
Treibspiegel, sobald er aulerhalb der Waffenboh-
rung ist, die Steifigkeit beibehalten, um Luftteilchen
effizient zu empfangen, seine drei Platten abzuwer-
fen und akzeptierbares Projektilstreuen auf dem Ziel
zu ermdglichen.

[0010] Das Gewicht der Treibspiegel wurde durch
die Verwendung kontinuierlichen Faserverbundwerk-
stoffs betrachtlich reduziert. Im Allgemeinen sind sol-
che Treibspiegel aus Verbundwerkstoffmischungen
aus Fasern und Epoxyd, die in einem chemischen
Formprozess verbunden werden. Die Gewichtsredu-
zierungen sind durch Ausrichten der Fasern in der
longitudinalen/radialen Ebene des Treibspiegels
moglich, die den Belastungsrichtungen entspricht,
welche wahrend der Reise des Projektils durch die
Waffenbohrung hervorgerufen werden.

[0011] Unglicklicherweise, wahrend des Abwerfens
des Treibspiegels, werden betrachtliche Umfangs-
oder Ringzugbelastungen erzeugt. Weil keine Fasern
in der Umfangs- oder Ringrichtung bei bekannten
Leichttreibspiegelausbauten orientiert werden, spal-
tet der Treibspiegel entlang der Langs-/Radialflache
typischerweise bei der Mitte des Treibspiegels. Er-
schwerend kommt hinzu, dass ein unsachgemaler
Formprozess Lufthohlraume in der Struktur des
Treibspiegels Ubriglassen kann, was die Moglichkeit
erhoht, dass eine Treibspiegelplatte von konventio-
nellem Ausbau in mehr als zwei Stlicke zerteilt wird.

[0012] Folglich teilen sich Treibspiegelplatten kon-
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ventionellen Ausbaus aus Verbundwerkstoff norma-
lerweise in der Mitte durch die wahrend des Abwer-
fens erzeugte Rohrringspannungen. Somit kann sich
eine 120-Grad-Platte in zwei 60-Grad-Segmente auf-
grund des Fehlens von Festigkeit in der Umfangsrich-
tung des Treibspiegels teilen. Dies kann zu asymme-
trischem Abwerfen fluhren, wobei die Platten zu un-
terschiedlicher Zeit abgeworfen werden und zu
schlechter Projektilstreuung auf dem Ziel fihren. Es
wurde auch erkannt, dass ein 60-Grad-Segment ge-
teilter Treibspiegel wahrscheinlich im Fanger versagt
oder im Sattel bricht, im Vergleich zu einer intakten
120-Grad-Treibspiegelplatte. Ferner geschehen sol-
che Spaltungen mit erheblichen Stell- und Spaltungs-
zeitschwankungen. Deshalb ist es sehr schwierig,
Treibspiegelfehler durch Zielanpassungen zu kom-
pensieren.

[0013] Vorausgegangene Versuche, die Bruchtren-
nung der Treibspiegel aus Verbundwerkstoff zu stop-
pen, umfassten Filamentumwicklung. In diesem Pro-
zess werden die ganzen zusammengebauten Projek-
tile mit Filamenten umwickelt, und dann wird die Fila-
mentumwicklung entlang der Nahte zwischen den
Treibspiegelplatten aufgeschnitten. Jedoch ist dieser
Prozess unhandlich und teuer vom Fertigungsstand-
punkt gesehen. Ferner ist es bekannt, dass eine Fila-
mentumwicklung uneffizient ist, um alle Bruchtren-
nungsprobleme des Treibspiegels zu verhindern.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0014] Die vorliegende Erfindung beseitigt die Man-
gel des Standes der Technik, vergleiche Bezugsdo-
kument US-A-5183961 und US-A-4187783, durch
erstmaliges Bereitstellen einer leichten, zuverlassi-
gen und billigen Anordnung zum Beseitigen einer
Bruchtrennung eines Treibspiegels aus Verbund-
werkstoff wahrend des Abwerfens durch Verwendung
eines Anti-Bruchtrennungsrings innerhalb eines
Treibspiegels aus Verbundwerkstoff ein Treibspiegel
aus Verbundwerkstoff, der gleichmaRiger abgewor-
fen wird, ermdglicht deshalb erhéhte Genauigkeit
und Streuung der mit Treibspiegel aus Verbundwerk-
stoff abgefeuerten Projektile. Ferner stellt die vorlie-
gende Erfindung einen Treibspiegelaufbau aus Ver-
bundwerkstoff bereit, der den Widerstand auf ein mit
Treibspiegel aus Verbundwerkstoff abgefeuertes
Projektil reduziert und dessen Geschwindigkeit er-
hoht.

[0015] Die Erfindung stellt zum ersten Mal einen An-
ti-Bruchtrennungsring bereit, um Bruchtrennung des
Treibspiegels aus Verbundwerkstoff wahrend des
Abwerfens zu verhindern, gemafl den Merkmalen
des unabhangigen Anspruchs 1.

[0016] In einer beispielhaften Ausfliihrungsform der
Erfindung umfasst ein Treibspiegel aus Verbund-
werkstoff Treibspiegelplatten mit in der Radialrich-

tung orientierten Fasern und einen vorderen Fanger
zum Fangen von Luftteilchen. Ein Anti-Bruchtren-
nungsring wird zum Teil am vorderen Fanger des
Treibspiegels aus Verbundwerkstoff angebracht, in-
dem eine Bruchtrennung beginnt. Der Anti-Brucht-
rennungsring kann verschiedene Formen haben und
aus verschiedenem Material sein, und Iasst sich ein-
fach und kostenglinstig an jedem Treibspiegel befes-
tigen.

[0017] Andere Aufgaben, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung werden fiir die Fachleute
deutlich werden durch die Beschreibung der bevor-
zugten Ausfuhrungsform, Anspriiche und Zeichnun-
gen, wobei gleiche Bezugszeichen sich auf gleiche
Elemente beziehen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0018] Fig. 1 ist eine dreidimensionale Perspektiv-
ansicht eines Beispiels der auf einen Treibspiegel
aus Verbundwerkstoff angewandten Einrichtung der
Erfindung.

[0019] Fig. 2A ist eine Vorderansicht eines Bei-
spiels der Einrichtung der auf einen Treibspiegel aus
Verbundwerkstoff angewandten Einrichtung der Er-
findung.

[0020] Fig. 2B ist eine Teilansicht des Beispiels der
Einrichtung der Einfindung, die in Eig. 2A dargestellt
wird.

[0021] Fig. 3A ist eine Querschnittseitenansicht ei-
nes Beispiels der auf einen Treibspiegel aus Ver-
bundwerkstoff angewandten Einrichtung der Erfin-
dung.

[0022] Fig. 3B ist eine Teilansicht eines Beispiels
der Einrichtung der Erfindung wie in Eig. 3A darge-
stellt.

[0023] Fig. 4A ist eine Teilquerschnittseitenansicht
eines alternativen Beispiels der Einrichtung der Erfin-
dung, die auf einen Treibspiegel aus Verbundwerk-
stoff angewandt ist.

[0024] Fig. 4B ist eine Teilquerschnittseitenansicht
eines alternativen Beispiels der Einrichtung der Erfin-
dung, die auf einen Treibspiegel aus Verbundwerk-
stoff angewandt ist.

[0025] Fig. 4C ist eine Teilquerschnittseitenansicht
eines alternativen Beispiels der Einrichtung der Erfin-
dung, die auf einen Treibspiegel aus Verbundwerk-
stoff angewandt ist.
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DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0026] Eine dreidimensionale Perspektivansicht ei-
nes Treibspiegels 10 aus Verbundwerkstoff gemafn
der vorliegenden Erfindung wird in Fig. 1 dargestellt.
Der Treibspiegel 10 aus Verbundwerkstoff hat einen
Treibspiegelkorper 20, einen Anti-Bruchtrennungs-
ring 50 und einen Eindringk&rper 60.

[0027] Der Treibspiegelkdrper 20 hat einen vorde-
ren Fanger 30 zum Empfangen der Luftteilchen. Der
vordere Fanger 30 hat eine vordere Kante 40 zum
Anbringen des Anti-Bruchtrennungsrings 50. In die-
sem Beispiel der vorliegenden Erfindung wird der
Treibspiegelkorper 20 nominell radial entlang drei
Plattentrennungen 24 in drei 120°-Treibspiegelplat-
ten 22 geteilt. Jede Treibspiegelplatte 22 hat einen
vorderen Fangerabschnitt 32. Jeder vordere Fange-
rabschnitt 32 hat einen vorderen Kantenabschnitt 42.
Entsprechend wird der Anti-Bruchtrennungsring 50
auch nominell entlang drei Ringtrennungen 54 in drei
120°-Anti-Bruchtrennungsringabschnitte 52 geteilt.
In einer nitzlichen Ausfihrungsform sind die Platten-
trennungen 24 und die Ringtrennungen 54 so vorteil-
haft abgestimmt, dass ein Ringabschnitt 52 im We-
sentlichen einen Paarungsabschnitt der vorderen
Kanten 42 abdeckt. Nach Aufbau umfassen die
Treibspiegelplatten 22 und die Anti-Bruchtrennungs-
ringabschnitte 52 den Eindringkorper 60.

[0028] Nach dem Abfeuern und nach Ausgang des
Treibspiegels 10 aus Verbundwerkstoff von einem
Kanonenrohr gibt der Treibspiegelkérper 20 den Ein-
dringkérper 60 frei. Freigabe findet statt, wenn der
vordere Fanger 30 Luftteilchen empfangt oder ,sco-
ops". Die Luftteilchen erzeugen Abhebkrafte 70, die
den Treibspiegelkérper 20 entlang den Plattentren-
nungen 24 in seine entsprechenden Treibspiegelplat-
ten 22 trennen. Folglich, wenn der Treibspiegelkérper
20 sich trennt, trennt sich auch der Anti-Bruchtren-
nungsring 50 entlang den Ringtrennungen 54. Bei
der Trennung der Treibspiegelplatten 22 schaffen die
vorderen Fangerabschnitte 32 gentigend Oberflache,
um ganze Trennung von dem Eindringkdrper 60 und
dessen Freigabe zu ermdglichen. Dieser Freigabe-
prozess wird als Abwerfen bezeichnet.

[0029] Eine Vorderansicht des vorderen Fangers 30
eines Treibspiegels aus Verbundwerkstoff der vorlie-
genden Erfindung, generell entlang der Linie 2A-2A
der Fig. 1, wird in Fig. 2A dargestellt. Diese Ansicht
zeigt den vorderen Fanger 30 mit der vorderen Kante
40. Der Anti-Bruchtrennungsring 50 wird an die vor-
dere Kante 40 angebracht, und versteckt deshalb die
vordere Kante 40 vom Anblick. Der Anti-Bruchtren-
nungsring 50 kann mit der vorderen Kante 40 ganz-
heitlich verbunden werden oder mit einer grofen
Auswahl von bekannten Strukturbindemitteln befes-
tigt sein. Diese Ansicht zeigt deutlich, dass die Ring-

trennungen 54 mit den Plattentrennungen 24 ausge-
richtet sind und die fertig aufgebauten Treibspiegel-
platten den Eindringkérper 60 umfassen.

[0030] Ferner zeigt Fig. 2A die hohen Ringspan-
nungen 220, die auf dem vorderen Fangerabschnitt
32 wahrend des Abwerfens erzeugt werden. Der An-
ti-Bruchtrennungsring 50 verhindert die Bruchtren-
nung der vorderen Kantenabschnitte 42 der Treib-
spiegelplatten 22 wegen den Ringspannungen 220
wahrend des ganzen Abwerfprozesses.

[0031] Eine detaillierte Teilansicht des vorderen
Fangerabschnitts 32 der Fig. 2A wird in Fig. 2B dar-
gestellt. Der vordere Fangerabschnitt 32 hat Keile
210, die in der Radialrichtung ausgerichtet sind. Je-
der Keil 210 umfasst Keilfasern 212, die in derselben
Richtung wie die Keile 210 ausgerichtet sind. Die ra-
diale Ausrichtung der Keile 210 entspricht Belastun-
gen, die wahrend des Abfeuerns des Treibspiegels
10 aus Verbundwerkstoff erzeugt werden.

[0032] Jedoch erzeugen die hohen Ringspannun-
gen 220 Belastungen in der Umfangrichtung wah-
rend des Abwerfens, deshalb sind die Keile 210 nicht
in der richtigen Richtung orientiert, um den Ringspan-
nungen 220 standzuhalten. Folglich beginnen die
Keile 210 sich zu spalten. In anderen Mechanismen
ohne Verwendung des Anti-Bruchtrennungsrings der
Erfindung wirde eine Bruchtrennung in der Mitte ei-
nes vorderen Kantenabschnitts 42 an der Bruchstelle
230 beginnen und sich entlang der Lange der Treib-
spiegelplatte 22 verbreiten, wenn die Keile 210
schrittweise versagen.

[0033] Ferner, in anderen ahnlichen Vorrichtungen,
wenn eine Bruchtrennung stattfindet, wiirde es auch
gefunden, dass der vordere Fangerabschnitt 32 es
nicht schafft, genligend Luftteilchen zu empfangen,
nachdem die Treibspiegelplatten 22 begonnen ha-
ben, sich zu trennen. Folglich kdnnte das Abwerfen
asyrmmetrisch sein oder die Treibspiegelplatten 22
kénnten brechen.

[0034] Wie oben erwahnt, verhindert der An-
ti-Bruchtrennungsring 50 der Erfindung vorteilhaft die
Bruchtrennung der vorderen Kantenabschnitte 42
wegen der Ringspannungen 220. Der Anti-Brucht-
rennungsring 50 verhindert dadurch die Bruchtren-
nung, dass er in derselben Richtung wie die Rings-
pannungen 220 orientiert ist und die Keilfasern 212
mit genidgend Umfangsfestigkeit schafft, um einer
Bruchtrennung standzuhalten. Die Anti-Bruchtren-
nungsringabschnitte 52 verhindern auch eine Brucht-
rennung der Fangerabschnitte 32, um eine richtige
Freigabe des Eindringkdrpers 60 wahrend des gan-
zen Abwerfprozesses zu ermaglichen.

[0035] Eine Querschnittansicht des Treibspiegels
10 aus Verbundwerkstoff der vorliegenden Erfindung,
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generell entlang der Linie 3A-3A der Fig. 2A, wird in
Fig. 3A dargestellt. Diese Ansicht zeigt einen Teil des
Treibspiegelkorpers 20, des Anti-Bruchtrennungs-
rings 50 und einen Teil des Eindringkdrpers 60. Der
Anti-Bruchtrennungsring 50 ist an der vorderen Kan-
te 40 des vorderen Fangers 30 angebracht.

[0036] Eine detaillierte Teilansicht des vorderen
Fangers 30 der Fig. 3 wird in Fig. 3B dargestellt. Die-
se Ansicht zeigt den vorderen Fanger 30 mit der vor-
deren Kante 40. Der Anti-Bruchtrennungsring 50 ist
an der vorderen Kante 40 angebracht. In diesem Bei-
spiel der vorliegenden Erfindung hat der Anti-Brucht-
rennungsring 50 einen U-férmigen Querschnitt 310.

[0037] Der Anti-Bruchtrennungsring 50 der Fig. 3A
hat eine erste untere Wandung 320, eine erste vorde-
re Wandung 322 und eine obere Wandung 324, die
zusammen den U-formigen Querschnitt 310 dieses
Beispiels des Anti-Bruchtrennungsrings 50 bilden.
Der U-férmige Querschnitt 310 erlaubt es dem An-
ti-Bruchtrennungsring 50, sich leichter an die vorde-
ren Kanten 40 anzupassen und den vorderen Fanger
30 und die Keilfasern 212 mit Umfangsfestigkeit zu
schaffen (wie in Eig. 2B gezeigt). Der Anti-Bruchtren-
nungsring 50 mit dem U-férmigen Querschnitt 310
verstarkt und umfasst auch die Bruchstelle 230.

[0038] Eine alternative Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung mit einer detaillierten Teilansicht
des vorderen Fangers 30 mit einem zweiten An-
ti-Bruchtrennungsring 408 wird in Eig. 4A dargestellt.
Diese Ansicht zeigt einen vorderen Fanger 30 mit ei-
ner vorderen Kante 40. An dem zweiten Anti-Brucht-
rennungsring 408 ist an die vordere Kante 40 ange-
bracht. In diesem Beispiel der vorliegenden Erfin-
dung hat der zweite Anti-Bruchtrennungsring 408 ei-
nen L-férmigen Querschnitt 410.

[0039] Der zweite Anti-Bruchtrennungsring 408 der
Fig. 4A hat eine zweite untere Wandung 412 und
eine zweite vordere Wandung 414, die zusammen
den L-férmigen Querschnitt 410 des zweiten An-
ti-Bruchtrennungsrings 408 bilden. Der L-férmige
Querschnitt 410 erlaubt es dem zweiten Anti-Brucht-
rennungsring 408, einfach mit der vorderen Kante 40
zu koppeln, um dem vorderen Fanger 30 und den
Keilfasern 212 Umfangsfestigkeit zu verleihen (wie in
Fig. 2B gezeigt). Der zweite Anti-Bruchtrennungsring
408 mit dem L-formigen Querschnitt 410 verstarkt
und umfasst auch die Bruchstelle 230.

[0040] Eine alternative Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung mit einer detaillierten Teilansicht
des vorderen Fangers 30 mit einem dritten An-
ti-Bruchtrennungsring 418 wird in Eig. 4B dargestellt.
Diese Ansicht zeigt einen vorderen Fanger 30 mit ei-
ner vorderen Kante 40. Der dritte Anti-Bruchtren-
nungsring 418 ist an die vordere Kante 40 ange-
bracht. In diesem Beispiel der vorliegenden Erfin-

dung hat der dritte Anti-Bruchtrennungsring 418 ei-
nen kurvenférmigen Querschnitt 420.

[0041] Der dritte Anti-Bruchtrennungsring 418 der
Fig. 4B hat eine erste einzige Wandung 422, welche
den kurvenférmigen Querschnitt 420 des Beispiels
des dritten Anti-Bruchtrennungsrings 418 bildet. Der
kurvenférmige Querschnitt 420 erlaubt es dem dritten
Anti-Bruchtrennungsring 418, sich mit der vorderen
Kante 40 zu verbinden, um dem vorderen Fanger 30
und den Keilfasern 212 Umfangsfestigkeit zu verlei-
hen (wie in Fig. 2B gezeigt). Der dritte Anti-Brucht-
rennungsring 418 mit dem kurvenférmigen Quer-
schnitt 420 verstarkt auch die Bruchstelle 230.

[0042] Eine alternative Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung mit einer detaillierten Teilansicht
des vorderen Fangers 30 mit einem vierten An-
ti-Bruchtrennungsrings 428 wird in der Fig. 4C dar-
gestellt. Diese Ansicht zeigt einen vorderen Fanger
30 mit einer vorderen Kante 40. Der vierte An-
ti-Bruchtrennungsring 428 ist an die vordere Kante 40
angebracht. In diesem Beispiel der vorliegenden Er-
findung hat der vierte Anti-Bruchtrennungsring 428
einen rechteckigen Querschnitt 430.

[0043] Der vierte Anti-Bruchtrennungsring 428 der
Fig. 4C hat eine zweite einzige Wandung 432, wel-
che den rechteckigen Querschnitt 430 dieses Bei-
spiels des vierten Anti-Bruchtrennungsrings 428 bil-
det. Der rechteckige Querschnitt 430 erlaubt es dem
Bruchtrennungsring 428, sich mit der vorderen Kante
40 zu verbinden, um dem vorderen Fanger 30 und
den Keilfasern 212 Umfangsfestigkeit zu verleihen
(wie in Eig. 2B gezeigt). Der vierte Anti-Bruchtren-
nungsring 428 mit dem rechteckigen Querschnitt 430
verstarkt auch die Bruchstelle 230.

[0044] Genauer gesagt kdnnen die Materialien fur
den Anti-Bruchtrennungsring 50 aus einer grof3en
Auswahl von Materialien, die den Zweck erflllen,
ausgewahlt werden. Das Material kann von einer gro-
Ren Auswahl von metallischen Materialien und -le-
gierungen, sowie Fasern aus Verbundwerkstoff, war-
mehartenden oder thermoplastischen Harzen und
Epoxydharzen, die die bezweckte Funktion erfiillen
und den Herstellungsprozess erlauben, sein, um die
wie oben eingegebene ganzheitliche Struktur zu er-
reichen. Andere, dem Fachmann bekannte, Harze
kénnen, wie jeweils anwendbar, verwendet werden.

[0045] Zum Beispiel kann der Anti-Bruchtrennungs-
ring der Erfindung vorteilhafterweise aus dem Materi-
al zusammengesetzt sein, das aus der Gruppe aus-
gewahlt wird, die aus Metall, einem kontinuierlichen
Faser-/Epoxydsystem, einem geschnitzelten Fa-
ser-/Epoxydsystem, einem warmehartenden Fa-
ser-/Epoxydsystem, einem thermoplastischen Fa-
ser-/Epoxydsystem, einem kontinuierlichen warme-
hartenden Faser-/Epoxydsystem, einem geschnitzel-
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ten warmehartenden Faser-/Epoxydsystem, einem
kontinuierlichen thermoplastischen Faser-/Epoxyd-
system, einem geschnitzelten thermoplastischen Fa-
ser-/Epoxydsystem, einem warmehartenden Fa-
ser-/Harzsystem, einem thermoplastischen Fa-
ser-/Harzsystem, einem kontinuierlichen warmehar-
tenden Faser-/Harzsystem, einem geschnitzelten
warmehartenden Faser-/Harzsystem, einem kontinu-
ierlichen thermoplastischen Faser-/Harzsystem und
einem  geschnitzelten thermoplastischen Fa-
ser-/Harzsystem besteht.

[0046] Als ein weiteres Beispiel kénnen die zum An-
fertigen des Anti-Bruchtrennungsrings verwendeten
Fasern vorteilhafterweise Glasfasern, Graphitfasern,
Kohlenstofffasern, Borfasern oder jeden anderen Fa-
serstoff beinhalten, der geeignet ist, leichtgewichtige
Anti-Bruchtrennungsringe zu machen. Geeignete
Metalle umfassen Aluminium und jedes andere ge-
eignete Metall oder Metalllegierungen. Der An-
ti-Bruchtrennungsring kann durch Verwendung jeder
bekannten Bearbeitung oder anderen Anfertigungs-
techniken der Metalltechnik oder der Verbundwerk-
stofffasertechnik, je nach Lage des Falls, geformt und
hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Anti-Bruchtrennungsring (50) fur einen Treib-
spiegel aus Verbundwerkstoff (10), wobei der Treib-
spiegel einen Treibspiegelkorper (20) und einen Ein-
dringkdper (60) umfasst, wobei der Treibspiegelkor-
per (20) einen vorderen Fanger (30) zum Empfangen
der Luftteilchen umfasst und der vordere Fanger (30)
eine vordere Kant (40) umfasst, wobei der Treibspie-
gelkorper (20) radial entlang drei Plattentrennungen
(24) in Treibspiegelplatten (22) geteilt wird, und wo-
bei jede Treibspiegelplatte (22) einen vorderen Fan-
gerabschnitt (32) und jeder vordere Fangerabschnitt
(32) einen vorderen Kantabschnitt (42) mit einer
Bruchstelle umfasst, wobei der Anti-Bruchtrennungs-
ring (50) dadurch gekennzeichnet ist, dass er mit
der vorderen Kant (40) ganzheitlich verbunden oder
mit Bindemitteln befestigt ist, wobei der Anti-Brucht-
rennungsring (50) drei Ringtrennungen (54) hat, den
Anti-Bruchtrennungsring (50) drei Abschnitte (52)
des Anti-Bruchtrennungsrings teilen, wobei die Plat-
tentrennungen (24) und die Ringtrennungen (54) vor-
teilhaft so abgestimmt sind, dass ein Ringabschnitt
(52) im Wesentlichen einen Paarungsabschnitt der
vorderen Kanten (42) abdeckt, wobei der An-
ti-Bruchtrennungsring (50) sich entlang der Ringtren-
nung (54) zum Vermeiden des Bruchtrennens trennt,
weil der Anti-Bruchtrennungsring (50) nach dersel-
ben Richtung wie die Ringspannung (220) ausgerich-
tetist und die Bruchstelle (230) stiitzt und einschlief3t.

2. Anti-Bruchtrennungsring (50) gemal An-
spruch 1, wobei der Anti-Bruchtrennungsring (50) zu-
dem einen U-formigen Querschnitt umfasst.

3. Anti-Bruchtrennungsring (50) gemal’ An-
spruch 1, wobei der Anti-Bruchtrennungsring (50) zu-
dem einen L-férmigen Querschnitt umfasst.

4. Anti-Bruchtrennungsring (50) gemall An-
spruch 1, wobei der Anti-Bruchtrennungsring (50) zu-
dem einen recheckigen Querschnitt umfasst.

5. Anti-Bruchtrennungsring (50) gemall An-
spruch 1, wobei der Anti-Bruchtrennungsring (50) zu-
dem einen kurvenférmigen Querschnitt umfasst.

6. Anti-Bruchtrennungsring (50) gemall An-
spruch 1, wobei der Anti-Bruchtrennungsring (50)
aus dem Material zusammengesetzt ist, das aus der
Gruppe ausgewahlt wird, die aus Metall, einem kon-
tinuierlichen Faser-/Epoxydsystem, einem geschnit-
zelten Faser-/Epoxydsystem, einem warmeharten-
den Faser-/Epoxydsystem, einem thermoplastischen
Faser-/Epoxydsystem, einem kontinuierlichen war-
mehartenden Faser-/Epoxydsystem, einem geschnit-
zelten warmehartenden Faser-/Epoxydsystem, ei-
nem kontinuierlichen thermoplastischen Faser-/Epo-
xydsystem, einem geschnitzelten thermoplastischen
Faser-/Epoxydsystem, einem warmehartenden Fa-
ser-/Harzsystem, einem thermoplastischen Fa-
ser-/Harzsystem, einem kontinuierlichen warmehar-
tenden Faser-/Harzsystem, einem geschnitzelten
warmehartenden Faser-/Harzsystem, einem kontinu-
ierlichen thermoplastischen Faser-/Harzsystem, ei-
nem geschnitzelten thermoplastische Faser-/Harz-
system und Aluminium besteht.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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