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Suunnatun rdjdhdysvaikutuksen omaava ontelopanos sekd menetelms
ontelopanoksen metallisen kartion valmistamiseksi - Halpatron
med riktad sprangverkan och f&rfarande f&r framstdllining av en
metallisk kon f&r h&lpatron

(57) Tiivistelm4

Keksinn®n kohteena on suunnatun rfjshdysvaikutuksen
omaava ontelopanos sekd menetelmd ontelopanoksen metalli-
sen kartion valmistamiseksi. Ontelopanos (1) k¥sitt#x
panososan vaipan (2], t4min sisH¥n sovitetun r¥j&hdys-
aineen (3), panocksen (1] toiseen p4&hin sovitetun rij4yt-
timen‘(71 ja pancksen (1) vastakkaiseen pi#hin sovitetun
metallikartion (5). Ontelopanoksen (1} vaippa (2} ja
metallikartio (5) ovat tarkoin keskitetyt yhteiselle
symmetria;akselille (6). My8s r4jiytin (7] sijaitsee
mainitulla symmetria-akselilla (6). Keksinn¥n mukaisesti

ammuttavan kohteen suunnasta: katsottuna ontelopanoksen (1)

puhdasta kuparia olevan kartion (5] muoto on siten diffe-
renttiaalinen, ett4 kartion (5) koko kartion alueella
tasapaksun sein#min (9) kuperuus (a) vastaavan kartio-
kulman omaavan suoran kartion seinimidsti on pienempi

kuin kuparikartion (5} seinimin (9. paksuus, sopivimmin
noin puolet mainitusta sein#m#n (9) paksuudesta. Kupari-
kartion (5) kirki on sopivimmin osa koverasta pallopin-
nasta. Kuparikartion (5) muotoilusta johtuen ontelopanos-
ta (1) rdjiytettliessid sen massan osien kiihtyvyyserot ovat
niin 14hell4 nollaa kuin se kiyt#nndss¥ on mahdollista.
Differenttigsalinen kartio (5)valmistetaan siten, ettd

se puristetaan muottiin suoraan puhdasta kuparia olevasta

kuumavalssatusta levysti antamatta levyn oleellisesti jH&h-

ty4 kuumavalssauksen j4lkeen. \/E;Q7 ;Z,
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(57) Sammandra

Uppfinningen avser en hadlpatron med riktad detonationa-
verkan samt ett ftrfarande f8r tillverkning av hdlpatronens
av metall bestdende kon. HAlpatronen (1) omfattar patron-
delens mantel (2), ett inne i denna anordnat esprdngidmne
(3), en i patronens (1) ena &nda anordnad detonator (?) och
i patronens (1) motsatta #nda anordnad metallkon (5). Hal-
patronens (1) mantel (2) och metallkonen (5) har exakt cen-
trerats till en gemensam symmetriaxel (6). Aven detonatorn
(7) befinner sig p& ndmnda symmetriaxel (6). Sett i rikt-
ning frén skjutobjektet dr enligt uppfinningen % hédlpatro-
nens (1) av ren koppar bestdende kon (5) till formen sAlun-
da differentiell, att konvexiteten (a) hoe konens (5) Over
hela konomrddet jdmntjocka vigg (9) fran vHggen hos en rak
kon med motsvarande konvinkel Hr mindre dn tjockleken hos
kopparkonens (5) vdgg (9), ldmpligast ungeflir hdlften av
ndmnda viggs (9) tjocklek. Kopparkonens (5) spets utgér
ldmpligast en del av en konkav klotyta. P4 grund av koppar-
konens (5) utformning dr vid detonering av hdlpatronen (1)
accelerationsskillnaderna fdr dess massadelar sA nira noll
som det i praktiken #r m8jligt. Den differentielle konen
(5) tillverkas s&, att den direkt pressas i form frdn en
varmvalsad skiva av ren koppar uten att tilldta skivan att
vidsentligt kallna efter varmvalsningen.
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Suunnatun rijihdysvaikutuksen omaava ontelopanos seki

menetelmd ontelopanoksen metallisen kartion valmistamiseksi

Tdmidn keksinndn kohteena on suunnatun rijihdysvaiku-
tuksen omaava ontelopanos k#sittien panososan vaipan, t&min
sisddn sovitetun rijihdysaineen, panoksen toiseen pddhén
sovitetun rij8yttimen ja panoksen vastakkaiseen p&ddhidn sovi-
tetun metallikartion,jolloin panoksen vaippa ja metallikar-
tio ovat tarkoin keskitetyt yhteiselle symmetria-akselille,
Jolla myds rdjédytin sijaitsee, ja jolloin kartion k&irki on
sopivimmin osa koverasta pallopinnasta.

Keksint8 kisitti¥ my8s menetelmin ontelopanoksen metal-
lisen kartion valmistamiseksi.

Aikaisemmin tunnettua on avata tukkeutuneita kaivos-
kuiluja r&jihdysaineita k#yttien, jolloin rijihdysaine
viedi&n mahdollisimman 1&helle holvautumaa tai sen sisille.
Yleisesti ilmenevi#ni epikohtana on se, ettd rdjihdysaineen
vienti holvautuman luokse on hankalaa ja vaarallista ja
lisdksi se, ettd rdjihdysaineen tehovaikutus ei ole halutun
kaltainen. T&min keksinn®n tarkoituksena on aikaansaada
huomattava parannus kaivoksissa tukkeutuneiden tai holvau-
tuneiden kuilujen aukaisemiseksi keksinn®n mukaisella onte-
lopanoksella tal kaivospanoksella, joka sijoitetaan holvau-
tuman alapuolelle ja suunnataan holvautumaa kohti. Keksinnén
mukainen ontelopanos voidaan laukaista kaukaa matkan pdidstd,
Joten se on kaukokiyttdinen.

Ontelopanokset, joissa rijihdysaineessa on toisessa
pddssd metallikartiolla p#4llystetty syvennys,ovat sininsi
tunnettuja. On my8s tunnettua muotoilla metallikartio kupe-
raksi siten, etti sen muoto on 14hinni trumpettimainen.
Aikaisemmin tunnetuissa ontelopanoksissa on kuitenkin
yleensd k&dytetty ns. suihkuperiaatetta, jolloin noin 20 ¢
metallikartion massasta on muodostanut suurinopeuksisen
suihkun,ndiosan massasta kulkiessa huomattavasti hitaammalla
nopeudella. T&m8 suihkuvaikutus saadaan aikaan kiyttdmidlli
ns. tasorintamaperiaatetta, jolloin panoksen detonaatio
etenee tasorintamana. Suihkuperiaate merkitsee kuitenkin
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sitd, ettd suurin osa metallikartion massasta j4ii kiytt#matts
hyvédksi.

Keksinndn mukainen ontelopanos on p##4asiassa tunnettu
sellaisesta yhdistelmisti, ettd

panos on mitoitettu siten, etti rijiytettiessi sen
detonaatioaalto etenee pallorintamana, ja

ettd ammuttavan kohteen suunnasta katsottuna ontelo-
panoksen kartion muoto on sellainen, ett# kartion koko kar-
tion alueella tasapaksun seinimin kuperuus vastaavan
kartiokulman omaavan suoran kartion sein#m&sti on pienempi
kuin kartion sein&m#n paksuus, sopivimmin noin puolet
mainitusta seinfm&n paksuudesta,

jolloin pallorintaman ja kartion muodon yhteisvaiku-
tuksesta johtuen ontelopanosta rijiytettiessi sen metalli-
kartion massan osat eli suihku ja "m8ykky" molemmat saavut-
tavat ainakin noin 2500 m/s nopeuden, kun r&djihdysaineen
detonaationopeus on 7000 - 8000 m/s.

Keksinndn mukainen menetelm4 on tunnettu siit4, ett}
kartio puristetaan muottiin suoraan kuumavalssatusta levystl
antamatta levyn oleellisesti jd4hty4 kuumavalssauksen jil-
keen.

My&s ns. pallorintamaperiaate, jossa rij4ihdysdeto-
naatio etenee pallomaisena,on sin¥nsi tunnettu. Aikaisemmin
sitd ei kuitenkaan ole yhdistetty t#min keksinn®n mukaisella
tavalla muotoiltuun metallikartioon. Matemaattisesti diffe-
rentiaalilaskennan avulla on mahdollista m#4riti kartiolle
sellainen muoto, ettd kartiomassaosasten nopeus on vakio.
N&in saadaan kartion koko massalle olennaisesti sama nopeus.

. Kun nykyisin k#ytettivissi ontelopanoksissa hy8dynne-
tddn vain kldrkimassaa, suihkua siten, ett4 per#ssi tule-
vaa massamdykkyd, jonka nopeus on 200 - 300 m/s, ei hyddyn-
netdi, kulkee keksinndn mukaisessa ontelopanoksessa tai
kaivospanoksessa suihku ja m8ykky - siis koko massa -
keskenddn lihes samalla nopeudella, noin 2500 - 3000 m/s
kun ridjdhdysaineen detonaationopeus on 7000 - 8000 m/s.
Tdlld on luonnollisesti aivan uudet tehovaikutukset, kun
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otetaan huomioon, etti iskuvoima on verrannollinen nopeu-
den neliddn. Keksinndn mukaisen ontelopanoksen kuparikartio
on erityisesti muotoiltu siten, ett# massan osien kiihty-
vyyserot ovat niin l4helld nollaa kuin se kiyt#nndssi on
mahdollista. Ontelopanos toimii pallorintamaperiaatteella.

Keksintd kiy lihemmin selville seuraavasta selityk-
sestd ja oheisista piirustuksista, joissa

kuvio 1 esittii keksinn®n mukaista ontelopanosta
kuparikartion suunnasta katsottuna ja

kuvio 2 esitt#4 kuviosta 1 kohdasta A-A otettua leik-
kausta.

Kuvioiden 1 ja 2 mukaisesti ontelopanokseen 1 kuuluu
panososan vaippa 2, t#m#n sis4in sovitettu rijihdysaine 3,
panoksen 1 toiseen p4#hdn sovitettu rijdytin 7 ja panoksen
1 vastakkaiseen p&#h#n sovitettu metallikartio 5. Ontelo-
panoksen 1 vaippa 2 ja metallikartio 5 ovat tarkoin keski-
tetyt yhteiselle symmetria-akselille 6, jolla myds rijiytin
7 sijaitsee. Metallinen kartio 5 on differenttiaalinen Jja
se puristetaan muottiin suoraan puhdasta kuparia olevasta
kuumavalssatusta levysti antamatta levyn oleellisesti j44h-
tyd kuumavalssauksen jélkéen. R4jdyttimen 7 paikka midriy-

tyy kuparikartion 5 differenttiaalisuuden mukaisesti ja sen

detonaationopeus on suurempi kuin rdj&hdysaineen detonaatio-
nopeus.

Ammuttavan kohteen suunnasta katsottuna ontelopanoksen
1 puhdasta kuparia olevan kartion 5 muoto on siten diffe-
renttiaalinen, ett4 kartion alueella tasapaksun seindmidn 9
kuperuus a vastaavan kartiokulman omaavan suoran kartion
seindmdsti on pienempi kuin kuparikartion 5 seinimin 9
paksuus ja sopivimmin noin puolet mainitusta seinimin 9 pak-
suudesta. Kuten kuviosta 2 kiy selville, on kuparikartion
5 kdrki 8 kartion molemmin puolin osa pallopinnasta. Nimen-
omaan kuparikartion 5 differenttiaalisesta muotoilusta
Jjohtuen ontelopanosta 1 rdjdytettiesss sen massan osien
kiihtyvyyserot tulevat minimaalisen pieniksi. Kuvista 2
esille k8yvi114 tavalla on kuparikartion 5 reunaosat 11
viistetty ja kuparikartioon 5 on Juottamalla liitetty levy-
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rengas 10. Levyrenkaan 10 avulla kuparikartio 5 liitet#in
ontelopanoksen 1 vaippaan 2.

Vaipan 2 muoto on kuparikartion 5 puoleisessa piXssi
ontelopanosta 1 sylinterim#dinen ja suppenee katkaistun
kartion muotoisena kohti r#j#ytint4 7. Vaipan 2 ja kupari-
kartion 5 muodosta johtuen detonaatio-aallon tulokulma
kuparikartioon 5 ni#hden on l¥hes vakio. Muodoltaan keksin-
ndn mukainen ontelopanos 1 voi luonnollisesti tietyissi
rajoissa vaihdella, mutta kuitenkin siten, etti r4jdhdys-
aineen mddrdn suhde kuparikartion 5 ainem#4r#in on lihes
vakio.

Keksinndn mukaisen ontelopanoksen iskuenergia on noin
20 megajoulea, kun matka ontelopanoksesta rijiytettiviin
kohteeseen on 15 metrii ja muodostuvan massan paino 6 kg
sekd nopeus 2500 m/s.
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Patenttivaatimukset

1. Suunnatun rijihdysvaikutuksen omaava ontelopanog
(1) kdsittden panososan vaipan (2), ti#min sisiin sovitetun
rdjihdysaineen (3), panoksen (1) toiseen n#ihdn sovitetun
rijdyttimen (7) ja panoksen (1) vastakkaiseen p44hin sovi-

‘tetun metallikartion (5), jolloin panoksen (1) vaippa (2)

ja metallikartio (5) ovat tarkoin keskitetyt yhteiselle
symmetria-akselille (6), jolla my8s rijiytin (7) sijait-
see ja jolloin kartion (5) k#rki on sopivimmin osa koveras-
ta pallopinnasta, t unnet t u sellaisesta yhdistel-
méstd,

ettd panos on mitoitettu siten, ettd rijiytettldessi
sen detonaatiocaalto etenee pallorintamana, ja

etti ammuttavan kohteen suunnasta katsottuna ontelo-
panoksen (1) kartion (5) muoto on sellainen, etti kartion
(5) koko kartion alueella tasapaksun seinimin (9) kuperuus
(a) vastaavan kartiokulman omaavan suoran kartion sein#-
mistd on pienempi kuin kartion (5) seinim#n (9) paksuus,
sopivimmin noin puolet mainitusta seindmin (9) paksuudes-
ta,

jolloin pallorintaman ja kartion muodon yhteisvaiku-
tuksesta johtuen ontelopanosta (1) r4jidytettiessi sen metal-
likartion massan osat eli suihku ja "mdykky" molemmat saavut-
tavat ainakin noin 2500 m/s nopeuden, kun rijdhdysaineen

detonaationopeus on 7000 - 8000 m/s.
2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen ontelopanos,

tunnettu siiti, etti vaipan (2) muoto on kartion
(5) puoleisessa pHissi sylinterimiinen ja suppenee kat-
kaistun kartion muotoisena kohti r#jdytinti (7) siten,
ettd detonaatio-aallon tulokulma kartioon (5) nihden on

ldhes vakio.
3. Menetelmd ontelopanoksen metallisen kartion

valmistamiseksi, t unne t t u siiti, ettd kartio (5)
ouristetaan muottiin suoraan kuumavalssatusta levysti anta-
matta levyn oleellisesti j#83hty4 kuumavalssauksen jilkeen.
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Patentkrav

1. H&lpatron (1) med riktad springverkan, omfattande
en hilpatronsmantel (2), ett i denna inpassat springimne
(3), en i patronens (1) ena #&nda anordnad detonator (7),
och i patronens (1) motsatta 4nda anordnad metallkon (5),
varvid patronens (1) mantel (2) och metallkonen (5) exakt
centrerats till en gemensam symmetriaxel (6), pd vilken
iven detonatorn (7) 4r bellgen och varvid konens (5) spets
limpligast utgdr en del av en konkav klotyta, k 8 n n e-
tecknad av en sd&dan kombination,

att patronen dimensionerats sdlunda, att vid spring-
ning dess detonationsvédg framskrider som en sfdrisk front,
och

att sett i riktning frdn springningsfdremdlet 4r for-
men av hdlpatronens (1) kon (5) sddan, att konvexiteten
(a) av konens (5) 8ver hela konomrddet jimntjocka vigg
(9) fridn viggen av en rak kon med motsvarande konvinkel &r
mindre #n tjockleken av konens (5) vigg (9), limpligast
ca hilften av nimnda viggtjocklek (9),

varvid vid hdlpatronens (1) detonering uppndr dess
metallkons massadelar, dv.s. strdlen, och "blocken" bdigge
dtminstone en hastighet av ca 2500 m/s, di springédmnets
detonationshastighet 4r 7000 - 8000 m/s p& grund av den
samfdllda inverkan av den sfédriska frontens och konens
form.

2. Hilpatron enligt patentkrav 1, k & nnetec k-
nad dirav, att mantelns (2) form i &ndan nirmast konen
(5) &r cylindrisk och avsmalnar stympat konformat mot de-
tonatorn (7) s&, att detonationsvdgens infallsvinkel till
konen (5) &r nirmelsevis konstant.

3. Foérfarande f¥r tillverkning av en metallkon fdr en
hilpatron, k annetecknat dirav, att konen (5)
inpressas i en form direkt fr&n en varmvalsad skiva, utan
att skivan tilldtes att vidsentligt kallna efter varmsvals-
ningen.
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