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64 Stahlmantel fiir eine Granate und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Der Stahimantel (1) ist mindestens zweischalig aus- 9

gebildet und wenigstens eine innere Schale (2) ist mit :

mindestens einer Sollbruchlinie (5) versehen. Die Soll-

bruchlinie (5) ist bevorzugt durch etwa spiralférmiges Auf- s
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schneiden der inneren Schale (2) und anschliessendes Fi- g7
xieren der Schnittkanten der Schnittes in Anlage aneinan- 3.1 §}4=
S -

'\‘

der durch eine Schweissung (5.2) hergestellt. Mit Vorteil

sind zusétzlich mehrere iiber den Umfang verteilt angeord- ! §f ¢.1
nete und im Wesentlichen in Axialrichtung verlaufende Ril- L [ §§=

len als weitere Sollbruchlinien vorgesehen. Herstellbar ist Q? .

der erfindungsgemasse Stahlmante! (1) in einfacher Weise EZ—_

aus Rohrabschnitten, wobei zundchst in dem oder den 8 §Z=
Rohrabschnitten, welche die innere bzw. die innerste/n §;

Schale/n bilden soll/en, die beschriebene/n Sollbruchlinie/n 2 - ;z

angebracht wird/werden. Erst dann werden die mehreren §g

Schalen (2, 3) ineinander gefiigt und gemeinsam soweit 2.2 N

erforderlich in Radialrichtung umgeformt. 32 Y 5
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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Stahlman-
tel fur eine Granate. Der Stahlmantel nimmt die
Sprengladung auf und zersplittert bei deren Detonati-
on. Eine maglichst definierte Zersplitterung in Splitter
einer bestimmten Grosse oder in ein bestimmtes
Splittermix wird angestrebt. Die Erfindung betrifft
auch ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Stahimantels.

Stand der Technik

Zur Beeinflussung der Zersplitterungscharakteristik
des Stahlmantels sind verschiedene Methoden be-
kannt, darunter das Vorsehen von Sollbruchstellen.
Dies hat sich insbesondere bewahrt bei so genann-
ten Bomblets von Kanistergeschossen, wobei jedoch
die Wandstarke von deren Splittermantel vergleichs-
weise dinn ist und nur etwa 3 mm betragt. Hierzu
kann verwiesen werden z.B. auf die EP 0312491
A1. Bei Stahiménteln von Granaten mit Durchmes-
sern von >4 mm ist es wesentlich schwieriger, Soll-
bruchstellen vorzusehen, da hier die Wandstarken
bis zu 20 mm und mehr betragen kénnen. Entspre-
chend wurde bei solchen Granaten bisher Uberwie-
gend versucht, die Splittercharakteristik Uber die Ma-
terialeigenschaften zu steuern. Die damit erzielten
Ergebnisse sind allerdings nicht gut, d.h. die Streu-
ung beztglich der Grosse der Spitter ist recht erheb-
lich. Daneben sind aber auch schon Grananten mit
einem Stahlmantel hergestellt worden, in welchen
Stahlkugeln als Zersplitterungshilfe eingebettet wa-
ren. Die Herstellung derartiger Stahimantel ist jedoch
ausgesprochen aufwendig und teuer und konnte sich
von daher nicht recht durchsetzen.

Darstellung der Erfindung

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es unter
anderem, einen Stahlmantel fir eine Granate, insbe-
sondere mit Durchmessem > 40 mm und Wandstar-
ken zwischen 3 und 30 mm anzugeben, welche eine
verbesserte Splittercharakteristik aufweist und dabei
einfach und kostengiinstig herstellbar ist. Diese Auf-
gabe wird geldst durch einen Stahimantel gemass
Anpruch 1. Der erfindungsgemasse Stahimantel ist
demnach dadurch gekennzeichnet, dass er mindes-
tens zweischalig ausgebildet ist und dass mindes-
tens eine der inneren Schalen mit mindestens einer
Sollbruchlinie versehen ist.

Die Erfindung macht sich zum einen unter ande-
rem den Umstand zunutze, dass es fir die Beein-
flussung der Zersplitterung und far die Erzielung ei-
ner gewdnschten Splittercharakteristik wegen des
Schockwellenprinzips vollig ausreicht, Soilbruchiinien
in der mindestens einen inneren Schale vorzusehen.
Zum anderen ist das Anbringen geeigneter und wirk-
samer Sollbruchlinien lediglich in der mindestens ei-
nen inneren Schale natirlich viel einfacher ausfuhr-
bar, weil diese natirlich nur einen Bruchteil der Ge-
samtwandstirke des Stahimantels aufweist. Ein
weiterer Vorteil besteht darin, dass sich die Anzahl
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der sich ergebenden Splitter entsprechend der An-
zahl verwendeter Schalen fir den Stahimantel er-
hoht. Die Zersplitterung ist auch gleichmassiger, d.h.
es entstehen im Wesentlichen Splitter von im We-
sentfichen einheitlicher und einstellbar optimaler
Grosse, was die Wirksamkeit wesentlich erhoht.
Schiiesslich ist die Festigkeit eines mehrschaligen
Mantels bei gleicher Wandstarke héher als die eines
einschaligen Mantels.

Vorteilhafte und daher bevorzugte Ausgestaltun-
gen bzw. Weiterbildungen des Stahimantels nach
der Erfindung sind in den abhéngigen Anspriichen
gekennzeichnet.

Hervorzuheben ist hierbei vor allem die bevorzug-
te Herstellung der Sollbruchlinien durch mindestens
einen die Wandung der mindestens einen inneren
Schale durchtrennenden, vorzugsweise spiralformi-
gen Schnitt, insbesondere Laser- oder Elektronen-
stahischnitt, wobei die Schnittflachen des Schnitts
anschliessend in Anlage aneinander fixiert werden.
Die Fixierung der Schnittflachen in Anlage aneinan-
der kann in einfacher Weise dadurch erfolgen, dass
die ausseren Schnittkanten des Schnitts wenigstens
abschnittsweise entlang des Schnitts, insbesondere
wieder mittels eines Lasers oder eines Elektronen-
strahls, miteinander verschweisst werden. Gebrauch
gemacht wird hierbei von der Technik, wie sie fur die
relativ diinnen Splittermante! von so genannten Bom-
blets von Kanistergeschossen aus der bereits er-
wahnten EP 0312491 A1 bekannt ist. Bezlglich die-
ser Technik und weiterer Details wird auf dieses Do-
kument bzw. auf das entsprechende US-Patent
5095 821 ausdrucklich verwiesen. Mit gutem Ergeb-
nis anwendbar ist die vorbekannte Technik durch
den bereits hervorgehobenen Umstand, dass der
Schnitt lediglich in der vergleichsweise dinnen Wan-
dung der mindestens einen inneren Schale und nicht
in der voilen Wandstéarke der vor allem ins Auge ge-
fassten Kaliber ausgefihrt werden muss.

Mit Vorteil kann die mindestens eine innere Scha-
le zusatzlich zu dem mindestens einen Schnitt mit
vorzugsweise im Wesentlichen axial verlaufenden,
vorzugsweise inneren Rillen als weiteren Sollbruchli-
nien versehen sein.

Der Stahlmantel ist weiter bevorzugt schweiss-
technisch mit einem Bodenteil verbunden. Des Wei-
teren kann er in Axialrichtung aus mindestens zwei
schweisstechnisch miteinander verbundenen Ab-
schnitten zusammengesetzt sein.

Gegenstand der Erfindung ist auch noch ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Stahlmantels der erfin-
dungsgemassen Art. Bei dem Verfahren, wie es in
Anspruch 10 gekennzeichnet ist, werden die mehre-
ren Schalen des Stahlmantels aus kreiszylindrischen
Rohrabschnitten hergestelit. Erst nach dem Anbrin-
gen der mindestens einen Soilbruchlinie in der min-
destens einen inneren Schale und dem Ineinanderfi-
gen der Schalen werden diese, soweit erfordertich,
gemeinsam in Radialrichtung umgeformt.

Die mit diesem Verfahren erzielten Vorteile sind
insbesondere darin zu sehen, dass mit den Rohren
kostengiinstige Ausgangs-Halbfabrikate verwendet
werden, die zunéchst unabhangig voneinander bear-
beitet werden konnen, wobei insbesondere in der
mindestens einen inneren Schale zunéchst die min-




3 CH 694 473 A5 4

destens eine Solibruchlinie angebracht wird. Das
Verformen der mehreren Schalen vor allem in Radi-
alrichtung kann demgegentber miteinander in einem
einzigen Umformungsschritt ausgefihrt werden.

Kurze Erlauterung der Figuren

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Aus-
fihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der Zeich-
nung naher erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1 im Langsschnitt eine Granate mit Stahlman-
tel und Bodenteil, wobei der Stahlmantel in zwei Ab-
schnitte unterteilt und zweischalig ausgefihrt ist;

Fig. 2 einen Querschnitt (- in Fig. 1) durch den
Stahlmantel von Fig. 1; und

Fig. 3 einen der beiden Abschnitte der inneren
Schale des Stahlmantels von Fig. 1, spiralférmig auf-
geschnitten und bezlglich seiner Spiralwindungen im
oberen Teil der Figur auseinander gezogen.

Wege zur Ausfihrung der Erfindung

Der Stahimantel 1 der in Fig. 1 mit diesem Stahl-
mantel 1 und einem Bodenteil 4 dargestellten Grana-
te ist zweischalig ausgebildet, wobei die innere
Schale mit 2 und die aussere Schale mit 3 bezeich-
net sind. Dariber hinaus sind die beiden Schalen in
Langs- oder Axialrichtung nochmals unterteilt in je-
weils vordere Abschnitte 2.1 bzw. 3.2 und hintere
Abschnitte 2.2 bzw. 3.2. Die innere Schale 2 ist mit
Solibruchlinien 5 und 6 versehen.

Die Solibruchtinie 5 wird gebildet durch einen
schrauben- bzw. spiralférmigen, mit mehreren Win-
dungen in der inneren Schale 2 erzeugten Schnitt,
der die Wandung der inneren Schale 2 voll durch-
trennt, dabei aber so ausgefihrt ist, dass die innere
Schale 2 oder ihre Abschnitte 2.1 und 2.2 als einheit-
liche Korper bestehen bleiben. In Fig. 3 ist der
Langsabschnitt 2.2 der inneren Schale 2 separat dar-
gestellt, wobei im oberen Teil von Fig. 3 die sich
durch den spiralférmigen Schnitt ergebenden Win-
dungen nach Art der Windungen einer Spiralfeder
zum Zweck ihrer Verdeutlichung auseinander gezo-
gen dargestellt sind. Tatsachlich sind jedoch samtli-
che Windungen, wie dies im unteren Teil von Fig. 3
dargestellt ist, mit den Schnittflaichen 5.1 in Anlage
aneinander und unter volistandiger Schliessung des
Schnittspaltes durch eine Schweissung 5.2 fixiert. Die
Schweissung 5.2 ist so ausgefihrt, dass sie die vor-
zugsweise ausseren Kanten 5.3 der Schnittflachen
5.1 entlang des Schnittes vorzugsweise durchgehend
miteinander verbindet. Ein allfallig Gberstehender
Schweisswulst wird mit Vorteil weggeschliffen.

Die Ausflihrung des Schnitts zur Herstellung der
Sollbruchlinie 5 rein spiralfdrmig ist lediglich eine
Maglichkeit. So kénnte der Schnitt z.B. auch als
Doppelhelix oder so ausgefihrt sein, dass sich zwi-
schen den einzelnen Windungen ein Formschluss
oder dergleichen ergibt. Auch kénnte die Steigung
des Schnittes in Axialrichtung variiert werden. Es ist
moglich, aber nicht unbedingt erforderlich, den
Schnitt Uber die gesamte axiale Lange der Schale 2
auszufihren. Ggf. kann es vorteilhaft sein, an einem
oder an beiden Enden noch intakte Abschnitte zu

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

belassen. Beziiglich dieser sowie weiterer Varianten
kann wieder auf die EP 312 491 A1 bzw. die
US-A-5 095 821 verwiesen werden.

Die Sollbruchlinien 6 sind in Fig. 1 innenseitig an
der inneren Schale ausgebildete, in Axialrichtung
oder zumindest im Wesentlichen in Axialrichtung ver-
laufende und Uber den Umfang verteilt angeordnete
Rillen. Die Rillen kénnen spanabhebend oder um-
formtechnisch angebracht sein.

Die Anordnung der Rillen fir die Sollbruchlinie 6
innenseitig an inneren Schale 2 ist nicht zwingend,
wenn auch bevorzugt. Grundsatzlich kdnnten die Ril-
len z.B. auch aussenseitig an der inneren Schale 2
oder innenseitig an der ausseren Schale 3 vorgese-
hen sein. Bei mehr als zwei Schalen ist es bevor-
zugt, die Sollbruchlinie 5 zumindest an der innersten
Schale und die Sollbruchlinien 6 ebenfalls innen oder
aussen an dieser Schale oder innen an der angren-
zenden, weiter aussen liegenden Schale anzubrin-
gen. Selbstverstandlich ist es bei mehr als zwei
Schalen auch méglich, mehrere der inneren Schalen
mit Sollbruchlinien zu versehen.

Die beiden Schalen 2 und 3 sind so ineinander
gefigt, dass die innere Schale 2 z.B. im Presssitz
von der ausseren Schale 3 aufgenommen ist. Dies
kann beispielsweise dadurch erzielt werden, dass die
innere Schale 2 vor dem Einbringen in die aussere
Schale 3 abgekiihlt und/oder die dussere Schale er-
warmt wird. Alternativ konnte die Verbindung zwi-
schen den Schalen auch durch punktuelles Durch-
schweissen von aussen oder innen erfolgen, aber
auch diffussionsschweisstechnisch, Idttechnisch oder
gar klebetechnisch.

Bei 7 ist der Stahlmantel 1 mit dem Bodenteil 4
verschweisst. Mit 8 ist eine Schweissung bezeichnet,
welche die beiden Langsabschnitte des Stahimantels
1 miteinander verbindet.

Wie sich aus der vorbeschriebenen Konstruktion
bereits ergibt, kann der erfindungsgemésse Stahl-
mantel 1 in einfacher Weise aus Rohrabschnitten
hergestellt werden, wobei zunéchst in dem oder den
Rohrabschnitten, welche die innere bzw. die inners-
te/n Schale/n 2 bilden soll/len die beschriebene/n
Sollbruchlinie/n angebracht werden. Erst dann wer-
den die mehreren Schalen 2, 3 ineinander geflgt,
vorzugsweise so, dass die jeweils &ussere/n Scha-
le/n die innere/n im Presssitz aufnimmt/aufnehmen.
Schliesstich werden die mehreren ineinander gefig-
ten Schalen 2, 3 z.B. in einer Presse, gemeinsam
soweit erforderlich in Radialrichtung umgeformt, um
z.B. die stromungstechnisch erforderliche radiale
Verjiingung zur Spitze der Granate hin zu erzeugen.
In Fig. 1 ist schematisch die gerade Form der bei-
den Schalenabschnitte 2.1 und 3.1 vor dem Umfor-
men strichliert dargestellt. Bei dem Umformungspro-
zess kann die dussere Schale 3 auch, wie dies in
Fig. 1 bei 9 ebenfalls zu erkennen ist, am Kopfteil
bzw. der Spitze der Granate um die innere/n Scha-
le/n herumgeformt werden.

Es versteht sich, dass durch die Steigung der Soll-
bruchlinie 5 einerseits und den Abstand der Sollbruch-
linien 6 andererseits die Splittercharakteristik bzw. die
Grosse der sich ergebenen Splitter bestimmt wird,
welche dadurch in einfachster Weise herstellungs-
technisch kontrollierbar und quasi frei wahlbar ist.
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Obwohl vorstehend grundsatzlich davon ausge-
gangen wird, dass der Stahlmantel nach der Erfin-
dung mehr als zweischalig aufgebaut sein kann, ist
ein zweischaliger Aufbau bevorzugt. Entsprechend
durfte es fur die meisten Anwendungen geniigen,
den Stahimantel, wenn Gberhaupt, in Langs- bzw.
Axialrichtung in zwei Abschnitte zu unterteilen.

Bezeichnungsliste

1 Stahlmantel

2 Innere Schale

2.1 vorderer Abschnitt der inneren Schale

2.2 hinterer Abschnitt der inneren Schale

3 Aussere Schale

3.1 vorderer Abschnitt der dusseren Schale

3.2 hinterer Abschnitt der dusseren Schale

4 Bodenteil

5 erste schraubenformige Sollbruchlinie in der inne-
ren Schale

5.1 Schnittflachen

5.2 Schweissung entlang der ersten Sollbruchlinie
5.3 aussere Schnittkanten der Schnittflachen

6 eine von mehreren zweiten, axialen Sollbruchlinien
in der inneren Schale

7 Schweissung zwischen dem Stahimantel und dem
Bodenteil

8 Schweissung zwischen den vorderen und den hin-
teren Abschnitten

9 Kopfteil

Patentanspriiche

1. Stahlmantel (1) fir eine Granate, dadurch ge-
kennzeichnet, dass er mindestens zweischalig aus-
gebildet ist und dass mindestens eine der inneren
Schalen (2) mit mindestens einer Sollbruchtinie (5, 6)
versehen ist.

2. Stahlmantel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sollbruchlinie (5) durch einen die
Wandung der inneren Schale (2) durchtrennenden
Schnitt erzeugt ist und dass die Schnittflachen (5.1)
des Schnitts anschliessend in Anlage aneinander fi-
xiert sind.

3. Stahlmantel nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Fixierung der Schnittilachen (5.1)
in Anlage aneinander die ausseren Schnittkanten
(5.3) des Schnitts wenigstens abschnittsweise ent-
lang des Schnitts miteinander verschweisst sind.

4. Stahlmantel nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aussenseitig allfallig Uberstehende
Schweisswillste weggeschliffen sind.

5. Stahlmantel nach einem der Anspriche 24,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schnitt im We-
sentlichen spiralfdrmig und weiter so ausgefuhrt ist,
dass die innere Schale (2) als einheitlicher Korper
erhalten bleibt.

6. Stahlmantel nach einem der Anspriiche 2-5,
dadurch gekennzeichnet, dass eine der Schalen (2,
3) mit vorzugsweise oder im Wesentlichen axial ver-
laufenden, Riilen als weiteren Sollbruchlinien (6) ver-
sehen ist.

7. Stahlmantel nach einem der Anspriche 1-6,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
innere Schale (2) im Presssitz von der ausseren
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Schale (3) aufgenommen oder auch schweiss-, 16t-
oder klebtechnisch mit dieser verbunden ist.

8. Stahlmantel nach einem der Anspriche 1-7,
dadurch gekennzeichnet, dass seine mehreren Scha-
fen (2, 3) schweisstechnisch mit einem Bodenteil (4)
verbunden sind.

9. Stahlmantel nach einem der Anspriche 1-8,
dadurch gekennzeichnet, dass er in Axialrichtung
aus mindestens zwei schweisstechnisch miteinander
verbundenen Abschnitten zusammengesetzt ist.

10. Verfahren zur Herstellung eines Stahlmantels
(1) nach einem der Anspriiche 1-9, welcher mindes-
tens zweischalig ausgebildet ist und bei welchem min-
destens eine der inneren Schalen (2) mit mindestens
einer Sollbruchlinie (5, 6) versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass seine mehreren Schalen (2, 3) aus
kreiszylindrischen Rohrabschnitten hergestellt und erst
nach dem Anbringen der mindestens einen Sollbruch-
linie (5, 6) in der mindestens einen inneren Schale (2)
und dem Ineinanderfiigen der Schalen (2, 3) diese ge-
meinsam in Radialrichtung verformt werden.
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