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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen und Befestigen von Filihrungsbéndern auf
GeschopBhdliilen.

Das Aufbringen von Flihrungsbéndern auf Ge-
schoBhiillen ist beispielsweise aus dem Buch von
Rheinmetall "Waffentechnisches Taschenbuch™, 7.
Auflage 1985, bekannt. Wie dort auf Seite 526
beschrieben, werden die Fuhrungsbédnder in der
Regel aus Kupfer, Kupferlegierungen, Weicheisen,
Sintereisen oder Kunststoff gefertigt und meist in
eine entsprechende Nut der GeschoBhiille einge-
preft und anschliefend auf FertigmaB Uberdreht.
Nachteilig bei diesem bekannten Verfahren ist vor
allem, daB das Einbringen einer entsprechenden
Nut in eine sehr diinne GeschoBhiille praktisch
nicht m&glich ist. Denn eine derartige Nut wiirde
die GeschoBhlille zu stark schwichen, so daB es
beim AbschuB des Geschosses leicht zum Aufrei-
Ben der Hulle kommen kann.

Aus der US-A 4,366,015 ist ein Verfahren ge-
mapB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zur Herstel-
lung von Fihrungsbdndern bekannt, wobei das
Flhrungsband aus mehreren Lagen eines gum-
mierten Gewebes besteht. Dieses Fiihrungsband
kann dann beispielsweise Uber das Geschof in
eine Flihrungsbandnut geschoben werden. Nachtei-
lig bei diesem Fiihrungsband ist vor allem das
relativ aufwendige Herstellverfahren und die in der
Regel ebenfalls erforderliche Flihrungsbandnut. An-
derenfalls diirfte die Gefahr einer Abscherung des
Fiihrungsbandes vom Geschop relativ grof sein.

Ferner ist aus der FR-A 495 501 ein Geschop-
kdrper bekannt, der teilweise mit einer Hiille verse-
hen ist, die dadurch hergestelit wird, da der Ge-
schoBkS8rper mit einem Kabel, bestehend aus ei-
nem Stahidrahtkern und einer Umhlllung aus
Baumwolle o. dgl., umwickelt ist. Dabei befindet
sich das Kabel in einer Nut des GeschoBk&rpers.
Die Verwendung einer derartigen Hille als Fih-
rungsband bei Geschossen mit dlinner Geschog-
hille ist ebenfalls nicht mdglich, weil sine entspre-
chende Nut vorgesehen werden miifite.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der seingangs erwdhnten Art so
weiterzuentwickeln, daB auf einfache Weise Fiih-
rungsbénder auf der GeschoBhiille aufgebracht und
befestigt werden k8nnen, und zwar auch dann,
wenn es sich um relativ diinne GeschoBhlillen han-
delt, bei denen Ublicherweise eine Nut flir das
Flhrungsband nicht vorgesehen werden kann.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 geldst.

Besonders vorteithafte Ausgestaltungen der in
Anspruch 1 definierten Erfindung sind in den Unter-
anspriichen offenbart.
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Im folgenden wird anhand von Ausflihrungsbei-
spielen und mit Hilfe von Figuren die Erfindung
ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1:

ein an sich bekanntes GeschoB mit Fiihrungs-
band;

Fig. 2 bis Fig. 8:

mehrere Ausflihrungsbeispiele von Fiihrungs-
b&ndern, die auf der GeschoBhiille angeordnet
sind.

In Fig. 1 ist ein an sich bekanntes Geschof mit
1 bezeichnet, welches eine Hille 2 aufweist. Inner-
halb der GeschoBhiille 2 befindet sich beispielswei-
se Sprengstoff 3. Am heckseitigen Ende des Ge-
schosses 1 ist in einer Nut der Geschoghiille 2 ein
Fiihrungsband 4 angeordnet.

Wie eingangs beschrieben, ist es hiufig nicht
mdglich, die GeschoBhiille 2 mit Nuten zu verse-
hen. Erfindungsgem3B wird daher das Fiihrungs-
band auf der GeschoBhtille angeordnet und mittels
Laserstrahl bzw. ElekironenstrahischweiBverfahren
an der GeschoBhiille 2 befestigt.

In Fig. 2 ist ein Ausschnitt aus der heckseitigen
GeschoBhtille 2 dargestelit, auf dem ein erfin-
dungsgeméBes Flihrungsband befestigt wurde. Das
Flihrungsband ist mit 40 bezeichnet. Es besteht im
wesentlichen aus einem bandférmigen Material 41.
In dem dargesteliten Beispiel ist das bandférmige
Material einlagig auf die GeschopBhiille 2 mdglichst
spielfrei aufgelegt. Der Elekironenstrahl wird dann
von aufen durch das Fihrungsband bis in die
Hille hineingestrahit. Dabei schmilzt das Fiihrungs-
bandmaterial in der Breite des schwingenden Elek-
tronenstrahles auf. Wegen der abklingenden Strahl-
intensitét ist das Bild des aufgeschmolzenen und
wieder abgekiihiten Hullenwerkstoffes in der Art
eines dreieckfdrmigen Querschnittes. Damit ergibt
sich eine optimale Verzahnung zwischen dem Fiih-
rungsband und der Hilie. In Fig. 2 wurden die
geschmolzenen Zonen mit 42, der Abstand der
geschmolzenen Zonen voneinander mit 43 und der
Abstand der ersten geschmolzenen Zone vom
heckseitigen Ende des Fihrungsbandes 40 mit 44
bezeichnet.

Dieses Verfahren ist insbesondere fiir das Auf-
bringen von Flhrungsbéndern auf diinnwandige
Hiillen geeignet, da die thermische Belastung der
Hille duBerst gering ist, so daB das Fiihrungsband
auch auf bereits verglitete Hillen aufgebracht wer-
den kann, ohne daB das Vergltungsgefiige erheb-
lich geschédigt wird.

Allerdings ist es wichtig, daB die Intensitdt des
Elektronenstrahls bzw. des Laserstrahles so ge-
wihit wird, daB ein Durchschmelzen der Hiille nicht
erfolgt. Es hat sich gezeigt, daB die geschmolzene
Zone 42 sich etwa bis in einen oberflichennahen
Bereich 45 der GeschoBhlille 2 von 0,5 bis 1 mm
erstrecken darf.

s
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Fig. 3 zeigt ein weiteres Beispiel eines Fih-
rungsbandes 400, bei dem schmale Bandabschnit-
te 400 bis 404 um die GeschoBhiille 2 herumge-
wickelt werden. Anschliefend erfolgt dann wieder
die Elekironenstrahl- bzw. Laserstrahlverschweif-
ung. Mit 405 bis 409 sind die entsprechenden
geschmolzenen Zonen bezeichnet worden.

In Fig. 4 wurde das Flihrungsband 410 dadurch
hergestellt, daB das schmale bandférmige Material
jeweils zweilagig auf der Hille 2 aufgetragen wur-
de. Dabei wurde die jeweils nachfolgende Fiih-
rungsbandlage auf der vorher aufgeschweiten
Fiihrungsbandlage aufgeschweiBt. Die linke erste
Fihrungsbandlage wurde mit 412, die zweite mit
411 und die entsprechenden geschmolzenen Zo-
nen mit 413 und 414 bezeichnet.

Die Figuren 5 und 6 zeigen entsprechende
aufgeschweiBte Filhrungsbandlagen, bei denen die
Fihrungsbander stufenférmig abgesetzt wurden. In
Fig. 5 wurde das Flhrungsband mit 420, die ein-
zelnen abgesetzten Bandstreifen mit 421 bis 425
und die geschmolzenen Zonen mit 426 bis 430
bezeichnet. In Fig. 6, das wiederum esin Flihrungs-
band mit zweilagigem Bandmaterial zeigt, wurde
die am linken Rand dargestellte Lage mit 451, die
entsprechende geschmolzene Zone mit 452, die
dartberliegende gestufte Lage mit 453 und die an
diese gestufte Lage anschlieBende Lage mit 454
bezeichnet. Die Lagen 453 und 454 sind mittels
der geschmolzenen Zone 455 an der unteren Lage
451 befestigt.

Bei Verwendung mehrerer Lagen liegt der Vor-
teil besonders darin, da zum Biegen des bandf&r-
migen Materials die Krimmung der HillenauBen-
oberfliche nur geringe Biegemomente erforderlich
sind, und daB das Band beim Aufbringen nur ge-
ringfiigig plastisch beansprucht wird.

Die Verwendung schmaler Bidnder gestattet
auch, sofort, ohne mechanische Nacharbeit, den
fertigen FihrungsbandauBendurchmesser zu erzeu-
gen, da Verwdlbungen des Bandes vermieden wer-
den. AuBlerdem ist es mdglich, Nuten in das Fuh-
rungsband zu bringen, in dem Aussparungen frei
gelassen werden, in die das beim Schuf# von den
Feldern des gezogenen Geschofrohres verdrdngte
Material flieBen kann. Entsprechende Beispiele zei-
gen die Fig. 7 und 8.

Dabei ist in Fig. 7 das Flhrungsband mit 460
bezeichnet, das im wesentlichen aus den Bandab-
schnitten 461, 462, 463 und den Aussparungen 464
und 465 besteht. In Fig. 8 wurde als Fiihrungsband
470 gestuftes Bandmaterial verwendet. Dabei sind
die Stufen mit 471, 472 und 473 und die Ausspa-
rungen mit 474 und 475 bezeichnet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen und Befestigen von
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Fihrungsbdndern (4, 40, 40", 410, 420, 450,
460, 470) auf Geschoghiillen (2), wobei zu-
néchst bandférmiges Material mindestens ein-
lagig gewickelt wird, dadurch gekennzeich-
net, daB das bandférmige Material um die
GeschoBhiille (2) herumgewickelt wird, daB in
vorgegebenen Abstinden (43, 44) das band-
formige Material durch Laserstrahl oder Elek-
tronenstrahlSchweifverfahren an der GeschoB-
hillle (2) befestigt wird, wobei die Intensitit des
Laserlichtes bzw. des Elektronenstrahles so
gewdhlt wird, daB die GeschoBhillle (2) nur
innerhalb einer dem bandférmigen Maerial zu-
gewandten oberflichennahen Zone (45)
schmilzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das bandférmige Material min-
destens zweilagig aufgebracht wird, und daf
jede Lage mit der vorhergehenden Lage ver-
schweift wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Breite des bandfdr-
migen Materials wesentlich kleiner ist, als die
Breite des FlUhrungsbandes (40", 410, 420,
450, 460, 470), und daB das bandférmnige
Maerial spiralférmig um die GeschoBhiille (2)
herumgewickelt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das bandférmige Material stu-
fenférmig abgesetzt ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das bandfér-
mige Material ringférmig um die GeschoBhiile
(2) herumgewickelt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, da das bandfdr-
mige Material derart um die GeschoBhiiile (2)
herumgewickelt wird, daB zwischen den einzel-
nen gewickelten Fihrungsbandlagen (461 -
463) sich nutférmige Aussparungen (464, 485)
ergeben.

Claims

1. Method for attaching and securing guide bands
(4,40,40", 410,420,450,460,470) to projectile
casings (2), a band shaped material first being
wound in at least one layer, characterised by
the fact that the band shaped material is
wound around the projectile casing (2), while at
preselected intervals (43,44) the band shaped
material is secured to the projectile casing (2)
by a laser beam or by an electron beam weid-
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ing operation, the intensity of the laser or elec-
tron beam being selected to ensure that the
projectile casing (2) only fuses within a zone
(45) which is near the surface and which faces
the band shaped material.

2. Method in accordance with Claim 1, charac-
terised by the fact that the band shaped ma-
terial is applied in at least two layers and that
each layer is welded to the preceding layer.

3. Method in accordance with Claim 1 or 2,
characterised by the fact that the width of the
band shaped material is considerably less than
the width of the guide band (40
,410,420,450,460,470) and that the band
shaped material is wound spirally around the
projectile casing (2).

4. Method in accordance with Claim 3, charac-
terised by the fact that the band shaped ma-
terial is stepped.

5. Method in accordance with one of Claims 1
and 2, characterised by the fact that the band
shaped material is wound annularly around the
projectile casing (2).

6. Method in accordance with one of Ciaims 1 to
5, characterised by the fact that the band
shaped material is wound around the projectile
casing (2) in such a way that groove-shaped
recesses (464,465) are produced between the
individual wound layers of guide band (461-
463).

Revendications

1. Procédé pour appliquer et fixer des bandes de
guidage (4, 40, 40', 410, 420, 450, 460, 470)
sur des enveloppes de projectiles (2), avec
d'abord un enroulement sur au moins une cou-
che d'un matériau en forme de bande, caracté-
risé en ce que le matériau en forme de bande
est enroulé autour de I'enveloppe de projectile
(2), en étant fixé 3 intervalies prédéterminés
(43,44) par rayon laser ou procédé de soudage
a rayon électronique sur 'enveloppe de pro-
jectile {2), l'intensité de la lumiére laser, res-
pectivement du rayon électronique étant choisi
tel que I'enveloppe de projectile (2) ne fond
qu'a l'intérieur d'une zone proche de la surface
(45), tournée vers le matériau en forme de
bande.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le matériau en forme de bande est
appliqué au moins en deux couches, et chaque
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couche étant soudée 2 la couche précédente.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la largeur du matériau en forme
de couche est sensiblement inférieure 2 la
largeur de la bande de guidage {(40', 410, 420,
450, 460, 470), et que le matériau en forme de
bande est enroulé en forme de spiraie autour
de l'enveloppe de projectile (2).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le matériau en forme de bande est
décalé par degrés.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que le matériau en forme de
bande est enroulé en forme d'anneau autour
de l'enveloppe de projectile (2).

Procédé selon I'une des revendications 1 4 5,
caractérisé en ce que le matériau en forme de
bande est enroulé autour de I'enveloppe de
projectile (2), de telle fagon que des évide-
ments en forme de gorges (464,465) se for-
ment entre les différentes couches de bande
de guidage enroulées (461 & 463).
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