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Enveloppe préfragmentée, son procédé de fabrication et son utilisation pour munition.

@ L’invention concerne une enveloppe préfrag-
mentée (8) destinée a 11 élaboration de grena- A5
des ou autres munitions anti-personnelles
multidirectionnelles constituée par deux hémis-
phéres préalablement préfragmentés en petits
quadrilatéres d’épaisseur et de dimensions sen-
siblement égales, les deux hémisphéres étant A
soudés entre eux suivant une ligne équatoriale 43
(7) pour former I'enveloppe (8).

Un orifice (15) permet le remplissage d'ex-
plosif du volume (9) et permet le passage d'un
systéme d'initiation pyrotechnique.

Les hémisphéres sont fabriqués par déforma-
tion plastique a partir de disques plans rainurés
par usinage avec enlévement de matiére.

Figure 7
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L'invention concerne les enveloppes préfrag-
mentées notamment destinées a la fabrication de mu-
nitions telles que des grenades a main.

Les munitions anti-personnelles généralement
utilisées aujourd’hui qui contiennent un explosif dis-
persant de la grenaille métallique sont appelées cou-
ramment "grenades", elles sont constituées soit par
des enveloppes métalliques fermées, soit par un as-
semblage avec des éléments métalliques préalable-
ment grenaillés ou enroulés sous forme de fils, soit
par un assemblage de rondelles métalliques usinées
ou non et formant en totalité ou partiellement un vo-
lume fermé contenant de I'explosif qui est initié par un
systéme pyrotechnique lors de son utilisation.

On connait par le document GB-A-1 167 828 une
enveloppe préfragmentée dont le procédé de fabrica-
tion comprend les étapes de formation de deux dis-
ques métalliques, de rainurage d’au moins une surfa-
ce des deux disques sous forme d’un réseau de li-
gnes, de déformation plastique des deux disques en
deux hémisphéres, puis d’assemblage et de soudage
des deux hémisphéres en une enveloppe sensible-
ment sphérique.

Cependant, ce procédé de fabrication déja an-
cien n'a pas donné satisfaction, en ce sens que la
fragmentation réelle lors de I'explosion de I'engin est
irréguliére. Du reste, on trouve dans le document US-
A-4 774 745 une discussion d’un art antérieur compa-
rable, qui confirme ces mauvais résultats.

Le but de l'invention est d’améliorer le procédé
connu afin d’obtenir une bonne fragmentation. Ce but
est afteint selon I'invention du fait que le rainurage est
obtenu par un procédé d’'usinage, c’est-a-dire avec
enlévement de matiére.

Sans que les explications qui vont suivre puissent
limiter 'invention, on pense que I'amélioration surpre-
nante ainsi obtenue résulte de ceci. Dans I'état de la
technigue représenté par le brevet GB-A-1 167 828
précité, le rainurage est obtenu par matrigage des dis-
ques plats. De ce fait, le métal est écroui le long des
lignes de préfragmentation, ce qui a tendance a lui
donner une résistance mécanique plus élevée le long
de ces lignes, allant a I'encontre des effets recher-
chés. D’autre part, lors de I'opération de formage en
hémisphére par déformation plastique, comme il n’y
a pas eu enlévement de métal, la matiére a tendance
a combler les vides créés par I'opération de matrigca-
ge, et a se repositionner dans les lignes de préfrag-
mentation, ce qui va également a I'inverse de I'effet
recherché. L'invention différe radicalement de cet en-
seignement du fait qu'elle préconise un usinage,
c’est-a-dire un enlévement de matiére au niveau du
rainurage. Lors du formage ultérieur par déformation
plastique entre forme et contreforme, les vides des
rainures ne sont pas comblés par du métal qui reflue-
rait. Ainsi, la combinaison de ces opérations d’usina-
ge et de déformation plastique permet d’avoir, le long
des lignes d'usinage, une fragilisation complémentai-
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re due soit a des contraintes de traction, soit a des
contraintes de cisaillement engendrées par le forma-
ge en hémisphére.

Avantageusement, le rainurage se fait selon un
réseau de lignes orientées selon deux directions non
paralléles, par exemple perpendiculaires. On forme
ainsi des petits parallélogrammes (ou des rectangles)
de préfragmentation, qu’il est facile de prévoir de di-
mensions égales. Ceci distingue encore l'invention
du document GB-A-1 167 828 précité, ou le rainurage
se fait selon des cercles et des rayons des disques de
départ.

L'opération de formage a pour effet de désorga-
niser la structure des parallélépipédes entre eux et
aux noeuds qui ne sont pas au pble : il y a disconti-
nuité des lignes de fragilisation, ce qui crée un point
de discontinuité dans la fragilisation.

L'invention concerne également I'enveloppe pré-
fragmentée obtenue selon le procédé de I'invention.

Elle comporte avantageusement au moins un ori-
fice polaire, destiné notamment au passage d’un sys-
téme d’initiation pyrotechnique lors de son utilisation
comme munition, ou en cas de second orifice, au rem-
plissage de I'explosif.

D’autres caractéristiques et avantages de l'inven-
tion apparaitront & la lecture de la description suivan-
te, faite en référence aux dessins annexés sur les-
quels :

- lesfigures 1, 2 et 3 représentent schématique-
ment trois formes de réalisation d’'une envelop-
pe conforme a I'invention.

- La figure 4a représente un disque métallique
de départ, vu du c6té du rainurage.

- Lafigure 4b représente une coupe BB de la fi-
gure 4a.

- Lafigure 5 montre schématiquement les lignes
de préfragmentation a l'intérieur de I'envelop-
pe.

- Lafigure 6 représente une coupe partielle Vi-
VI de la figure 5.

- Lafigure 7 montre les deux hémisphéres cons-
tituant I'enveloppe avant assemblage.

Linvention concerne donc I'enveloppe et le pro-
cédé de réalisation de I'enveloppe d'une grenade (no-
tamment), par assemblage de deux demi-corps préa-
lablement préfragmentés, qui génére alI'explosion de
la grenade un grand nombre de fragments métalli-
ques ayant sensiblement les mémes masses et les
mémes formes.

L'enveloppe, objet de la présente invention, est
constituée par deux hémispheéres 1 et 2 ou assimilés
(cf. figures 7 ainsi que 1 a 3) obtenus par déformation
plastique de deux disques métalliques préalablement
usinés, tels que représentés aux figures 4a et 4b.

L'usinage préalable des disques métalliques se
fait de préférence par un procédé thermique (par
exemple au laser) mais peut se faire par tout autre
procédé, y compris par usinage mécanique ou par
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usinage par électroérosion ou érosion chimique du
moment qu’il se fait avec enlévement de la matiére
creusée. Cetusinage consiste a réaliser des lignes de
préfragmentation 3, telles que représentées aux figu-
res 4a et 4b, qui peuvent avoir une forme en creux 4,
arrondie ou non, I'arrondi de fond pouvant avoir un
diamétre plus grand que la largeur de la rainure,
comme représenté a la figure 4b.

L'usinage préalable des disques se fait suivant
deux directions non paralléles 5 et 6, formant ainsi
des petits quadrilatéres 16 dont le périmétre est usi-
né, ce qui constitue une préfragmentation de ces pe-
tits quadrilatéres; les directions 5 et 6 peuvent étre
perpendiculaires; l'usinage se fait de préférence avec
des intervalles constants 17 et 18 suivant chaque di-
rection.

Lorsque les disques sont usinés tels que repré-
sentés aux figures 4a et 4b, ils subissent une opéra-
tion de formage sensiblement hémisphérique par dé-
formation plastique (emboutissage, repoussage, ou
toute autre technique de déformation plastique) ef,
aprés usinage si nécessaire des bords 13 et 14 (figure
7), usinage destiné a faciliter 'assemblage, ils sont
assemblés suivant une ligne équatoriale 7 (figure 1)
et soudés par procédé de fusion thermique ou tout
autre procédé de soudage.

Lors du formage par déformation plastique, I'usi-
nage de préfragmentation est généralement placé a
I'intérieur de I'enveloppe et forme un réseau de lignes
de fragilisation 19 comme le montre la figure 5, mais
suivant un autre dispositif d’assemblage, il peut étre
placé a I'extérieur.

Le choix des matériaux métalliques et la réalisa-
tion judicieuse de la soudure permettent, dans les zo-
nes a proximité des lignes de soudure, d’avoir une ré-
sistance de I'enveloppe métallique trés proche de la
résistance de I'’enveloppe hors des zones de soudure.

Une coupe hémisphérique partielle d’'une enve-
loppe aprés assemblage est représentée a la figure
6 et montre les zones de fragilisation 10 de I'envelop-
pe et les lignes de ruptures 11 qui se produisent sous
I'effet d’une forte pression interne. Les lignes de rup-
ture 11 sont superposables aux lignes de fragilisation
19 et lors de la rupture il y a formation d’un éclat élé-
mentaire quia pour dimension des valeurs proches de
celles d’un parallélépipéde dont les arétes sont pro-
ches des valeurs des intervalles 17 et 18 et de I'épais-
seur du disque métallique représenté figures 4a et4b
avant sa déformation plastique.

L'usinage de préfragmentation étant réalisé sur
un disque plan, la masse de chaque fragment est
constante silors de l'usinage, les intervalles 17 et 18
sont constants, si I'épaisseur du disque plan repré-
senté aux figures 4a et 4b est constante et si le ma-
tériau constituant ce méme disque est homogéne.

Le comportement de I'enveloppe préfragmentée
8 lors de la mise a feu de la grenade est le suivant.

Alinstant de I'explosion, il y a une brusque aug-
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mentation de pression a l'intérieur du volume 9 de
I'enveloppe (figure 1). Cette explosion et I'augmenta-
tion brusque de pression en découlant provoquent la
rupture de I'enveloppe 8 dans les zones 10 fragilisées
par l'usinage de préfragmentation et entrainent la
dislocation de cette méme enveloppe en un nombre
d’éclats équivalents au nombre de surfaces 16 défi-
nies par un contour d’'usinage de préfragmentation.
Les lignes de ruptures 11 provoquées par I'explosion
se propagent le long des lignes de fragilisation 19 et
la séparation définitive des éclats entre eux se fait
sous l'action de mouvements relatifs des éclats pré-
fragmentés lors de I'explosion. Les éclats ainsi for-
més sont projetés sous I'effet de I'explosion et du
souffle de I'explosion & grande vitesse dans des di-
rections sensiblement équivalentes a la ligne formée
par le centre de I'enveloppe et la position de I'éclat
lors de sa fragmentation, et donc, lorsque I'enveloppe
formée ou pratiquement fermée comme dans le cas
dela présente invention, il y a projection d’éclats dans
toutes les directions, ces éclats partant du point d’ex-
plosion.

La vitesse atteinte par I'éclat, les formes, masse
et dimensions de I'éclat permettent d’obtenir une va-
leur prédéterminée d’efficacité d’'un éclat lors d’'une
utilisation en munition anti-personnelle et également
une valeur prédéterminée de vulnérabilité a 'encon-
tre du manipulateur de la grenade si ce dernier reste
a découvert, valeur obtenue en fonction de la vitesse
initiale de I'éclat, du coefficient de perte de vitesse
dans I'air, de la masse de I'éclat et de la position du
manipulateur par rapport au point d’explosion. Ces
valeurs (efficacité et vulnérabilité), dans la présente
invention peuvent étre ajustées en modifiant par
exemple |la nature de I'explosif, la forme et la masse
des éclats élémentaires ou éventuellement la matiére
qui constitue les éclats.

L'enveloppe métallique préfragmentée objet de la
présente invention peut également servir a I'élabora-
tion d’autres munitions anti-personnelles et en parti-
culier des grenades a main, des grenades a fusil et
des obus.

Dans la présente invention, un des deux hémis-
pheéres, ici 'lhémisphére 1, comporte un orifice 15 qui
permet le passage d’'un systéme d’initiation de I'ex-
plosif (généralement dans une position centrale) ce
qui permet également le remplissage d’explosif de
I'enveloppe métallique. Il est a noter que I’hémisphére
2 peut également étre muni d’un orifice.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'une enveloppe préfrag-
mentée, du type comportant les étapes de forma-
tion de deux disques métalliques, de rainurage
(3) d’au moins une surface des deux disques
sous forme de réseau de lignes, de déformation
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plastique des deux disques en deux hémisphéres
(1,2), puis d’assemblage et de soudage des deux
hémisphéres (1,2) en une enveloppe sensible-
ment sphérique,

caractérisé en ce que le rainurage (3) est 5
obtenu par usinage avec enlévement de matiére.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le rainurage (3) est obtenu par usinage
thermique. 10

Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que le rainurage
est fait selon un réseau de lignes orientées selon
deux directions (5,6) non paralléles. 15

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les deux directions (5,6) sont perpendicu-
laires.

20
Enveloppe préfragmentée, obtenue par le procé-
dé selon I'une quelconque des revendications 1
a4, caractérisée en ce qu’elle présente au moins
un orifice polaire (15).
25
Utilisation de I'enveloppe préfragmentée de la re-
vendication 5, pour constituer une munition anti-
personnelle multidirectionnelle, en particulier
une munition de type grenade a main, grenade a
fusil ou obus. 30
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