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(69 Stahihelm oder dgl.

Die Erfindung bezieht sich auf einen Stahlhelm aus
niedriglegiertem Borstahl der folgenden Zusammensetzung:

C0% -04 %
Sigw -035 %
Mn 08 -13 %
P max. 0,035 %
S max. 0,030 %
Crmax. 026 %

B 0,0008 - 0,005 %

wobei der Stahlhelm nach dem Vergiiten sandgestrahlt wird.
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Stahlhelm oder dgl.

Korperschutzrittel, insbesondere Belme, haben die
Aufgabe, den XKOrper oder Teile desselben vor schadli-
chen Einvirkungen, insbesondere vor dem Eindringen
von Projektilen oder Splittern von Expolisonskdrpern,
in den menschlichen Korper zu schiitzen. Im a2llgemei-
nen wird diese Aufczbe dadurch gelost, daB man 21s
Mzterial fur Gas Korperschutzmittel einen Stahl hoher
Bérte bei gleichzeiticen Vorliegen einer groBen Duk-
tilit3t einsetzt. Die hohe Birte ist erforderlich, um
die Projektilspitze zu deformieren und damit die Auf-
treffwucht des Projektils oder des Splitters auf eine
gropere Flache zu verteilen. Die dem auftreffenden
Teil innewochnende Energie wird durch die nach dem
Auftreffen erfolgende Verformung des Korperschutzmit-
tels verzehrt. Harte, eber sprode Materialien eignen

sich daher nicht fir Korperschutzmittel.

Es verden bere:ts martensitische Stahle zur Herstel-
lung von Korperschutzm:tteln verwendet, die relativ
qgute Verte fir die. BechuBfestickeit aufweisen, jedoch

im Preis seh:r hoch sind. AuBercem ist es unbedingt
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ndtig, diese martensitischen Stahle zur Erzielunyg ho-
her BeschuBfestigkeiten mit einem aufwendigen Ar-
beitsgang "anzulassen®.

per Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Stahlhelm zu schaffen, welcher bei wirtschaftlicher
Herstellbarkeit eine maximale BeschuBfestigkeit da-

hingehend hat, daB bei hoher Harte eine groBe Dukti-
litat gegeben ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem@B daduvrch geldst,
daB ein borlegierter Stahl fiir den Stahlhelm verwen-

det wird, der die im Anspruch 1 angegebene Zusammen-
setzung hat. o

Dieser Stzhlhelm wiré erfinduncscemézb ohne ces Erfor-
dernis des Ahnlessencs cazcurch hergestellt, d&zB nach
éen Schneiden einer Ronde und dem Tiefziehen zunEchst
das Vergiten Ges Stzhls erfolct, indem dieser cegliht
und gehzrtet wiré. Rach dem AbkUhlen erfolct dznn ein
Sandstrazhlen des borlecierten, zum Stahlhelm verar-
beiteten Stahls.

Uberraschenderweise hzt sich herausgestellt, daB die-
ser Stahl sich auf besondere Weise fur die Verwendung
als Material fir einen Stahlhelm eignet, obgleich
Gerartiger Borstahl bisher bereits fiir Messerbalken
von Resenmanern, Spaten unc Schaufeln, Kettenglieder
fir Gleiskettenfahrzeuce sowie Zuncen fiir Sicher-
heitsgurte verwencet worden ist. Dabei spielte die
hohe Harte bei guter Z2higkeit und guter SchweiBbar-
keit eine entscheidende Rolle.
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Es war jedoch nicht vorhersehbar, daB dieser Stahl
sich fiir die Herstellung von Stahlhelmen auf besonde-
re Weise eignet, und zwar dahingehend, daB auf das
iibliche Anlassen verzichtet werden kann. Die Fest-
stellung, daB sich dieser niedriglegierte Borstahl
besonders gut fiir die Herstellung von Stahlhelmen
eignet, entstand durch die tberraschende Erkenntnis,
daB dieser Stahl ohne das sonst erforderliche “"Anlas-
sen® eine sehr hohe BeschuBfestigkeit aufweist. Die-
ser niedriglegierte Borstahl weist als reines Marten-
sitgefiige eine hohe Harte auf, um das GeschoB beim
Auftreffen 2u verformen, besitzt aber gleichzeitig
eine hohe Dehnung, welche gestattet, die hohe huf-
treffenercie zv verzehren. Eine derartige Naterial-
eigenschaft hatte bisher nur ein sehr teurer hochle-
cierter Vercituncsstahl. Rllercincs kommt hinzu, d&azp
ein hochlecierter Vercituncestzhl bei der Verarbei-
tung zu Stzhlhelmen ferticunestechnisch wesentlich

aufwencicer is:.

Eine weitere ﬁberraschehde Erkenntnis bestanf carin,
daB durch dzs Sandstrzhlen eine weitere Verbesserunc
des BeschuBverhzltens um ca. 15% erzielt werden konn-
te. Bei dem an sich fur die Berstellung vcn Stzhlhel-
men bekannten Manganhartstahl bewirkt der Sandstrahl-
prozef ein Absinken der BeschuBfestickeit. Es wurde
weiterhin festoestellt, dzB durch die Sandbestrahlunag
ein Abbauen von lokalen Spannungen erfolgte, was zu
einen cgerincfucigen Absinken der HiZrte, jedoch zu

einem starken Anstiea cer Dehnuna fihrte.

Verteilhzizerveise erfolat erfinduncscem@g das Vergi-

ten in einer Takftzeit von 25 Sekunden. Das Erwirmen

0180805
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der Helmkalotten auf die erforderliche Hé@rtetempera-
tur erfolgt vorzugweise in zehn Schritten, d.h. die
Helmkalotten durchlaufen eine bestimmte Aufheizkurve
bis zur Hartetemperatur, um eine unnotige Abkohlung
des Stahles zu vermeiden. Die auf diese Hartetempera-
tur -gebrachten Helmkalotten werden dann einzeln von
Hand in kaltem Wasser abgeschreckt. Die Abkﬁhlge—-
schwindigkeit muB dabei weniger als 10 Sekunden be-
tragen. Ein Anlassen erfolgt, wie bereits ausgefiihrt
wurde, nicht.

Durch den anschlieBenden Sandstrahlvorgang, welcher
das sonst iibliche Beizen und Bondern ersetzt, findet
ein Abbau von H3rtespitzen statt, der letztlich das

gute BeschuBSverhalten bewirkt.

Es hat sich gezeigt, daB die vorgenannten MaBnzhmen
sich dann besonders giinstig auswirken, wenn die Ein-
satzblechdicke des Stahlhelims 0,7 bis 3 mm betriagt.
Nachfolgend wird ein geispiel der Erfindung im Ver-
gleich zum Stand der Te&hnik erldutert.

Bisher ist es bekannt, Stahlhelme aus Mangan-Hart-
stahl oder HL-Cl Stahl herzusﬁellen- Bei Verwendung
von Mangan-Stahl wird dabei zunichst eine Ronde ge-
schnitten, welche in einem ersten Zug vorgezogen
wird. Nach dem anschlieBenden Glihen erfolgt dann das
Fertigziehen und ein erneutes Glihen und anschlie8en-
des Abschrecken. SchlieBlich wird dann gebeizt, ge-

bondert und dann die Endfertigqung vorgenommen.
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Bei Verwendung von HL-Cl Stahl wird ebenfalls zu-
nachst eine Ronde geschnitten, wonach ein Vorziehen
in einem ersten und dann in einem zweiten 2Zug er-
folgt. Nach dem anschlieBenden Gliihen erfolgt dann
das vVorziehen in einem dritten und vierten Zug und
wiederum ein anschlieBendes Glihen, wonach fertigge-
zogen wird. Nach dem anschlieBenden Glithen und Hirten
erfolgt dann das sehr aufwendige "Anlassen", wonach
schlieBlich gebeizt, gebondert und dann die Endferti-

gung vorgenommen wird.

Der verwendete Mangan-Hartstahl hat dabei die folgen-
de Zusammensetzung:

o 1,10 - 1,30 %
Si 0,30 - 0,50 %

max. 0,10 3
S max. 0,04 s.

Die Nachteile des Mangah—Hartstahles sind:

a) Der Mangan-Bartstahl eignet sich nicht fiir den
BeschuB mit einer Stahlmantelmunition. Dieser
Stahl ist nur beschuBsicher gegeniiber einer
speziellen Priifmunition, welche aus Vollblei
ohne Mantel besteht. Die maximale Geschwindig-
keit eines solchen Geschosses, gegen das der

Helm schﬁtzt, darf 221 m/s nicht ibersteigen.

b) Der Mangan-Hartstahl ist, bedingt durch sein

austenitisches Geflige, spannungsriBanfdllig.
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Erfindungsgema@B erfolgt die Herstellung des Stahl-
helms aus einem niedriglegierten Borstahl der folgen-

den Zusammensetzung:

C 0,15 - 0,44 )
si 0,15 - 0,35 LY
Mn 0,8 -1,3 %
P max. 0,035 %
S max. 0,030 %
Cr max. 0,25 $
B 0,0008 - 0,005 &%.
Bei der Herstellung des Stahlhelms aus diesem Stahl
wird wiederum zunichst eine Ronde geschnittén und
dann ein Vorziehen in einem ersten Zug vollzogen. Da-
nach erfolgt sofort das Fertigziehen und das Verailten
durch Glihen und HZrten. Ein Anlassen kann vollig
weggelassen werden. Es erfolct aber vor der Encferti-
gunc ein Sandstrahlen der Oberflache des vergiiteten
Stehlhelmmaterials. . .

Dieser Stahlhelm zeigt eine hOhere BeschuBfestigkeit
und ist beschuBsicher gegeniiber Infanteriemunition

9 mm x 19 DM1l1l bis zu einer Geschwindigkeit von

V3 350 m/s. Dabei bedeutet normale Infanteriemuni-

tion: messingplattierter Stahlmantel mit Bleikern.

Das Vergiiten erfolgt in einem Drehherdofen mit einer
Taktzeit von 25 Sekunden. Das Erwdrmen der Helmkalot-
ten auf die erforderliche Hartetemperatur erfolgt in
zehn Schritten, d.h. die Helmkalotten durchlaufen
eine bestimmte Aufheizkurve bis zur Hirtetemperatur,
ur eine unnotige Abkohlung des Stahles zu vermeiden.

Die auf diese Hartetemperatur gebrachten Helmkalotten
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werden einzeln von Hand in kaltem Wasser abge-
schreckt. Die Abkiihlgeschwindigkeit muB dabei weniger

als 10 Sekunden betragen. Ein Anlassen findet nicht
statt.

Das anschlieBende Sandstrahlen ersetzt das sonst iib-
liche Beizen und Bondern. Durch das Sandstrahlen er-

folgt ein Abbau von Hartespitzen, der letztlich das
gute BeschuBverhalten bewirkt.

Die einzige Zeichnung zeigt die perspektivische Dar-
stellung eines Stahlhelmes gemdB der Erfindung.
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Patentanspriche

1. Stahlhelm oder dgl., dadurch g e Xk enn -
zeichnet, daB der Stahl ein borlegierter
Stahl mit folgender Zusammensetzung ist:

c 0,15 - 0,44 %

si 0,15 - 0,35

Mn 6,8 -1,3
max. 0,035
max. 0,030

Cr max. 0,25

B 00,0008 - 0,005

00 0P df P P o0

2. Stahlhelm nach Anspruch 1, dadurch g e -
kennzeichnet, daB die Dicke des fir die
Stahlhelmhersiellung vervendeten Bleches 0,7 bis

3,0 mm betrdagt.

3. Verfahren zum Herstellen des Stahlhelms nach An-
spruch 1, nach dem zundchst eine Ronde geschnitten,

dann diese tiefgezogen, vorzugsweise vorgezogen und
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fertiggezogen, gegliht und abgeschreckt wird,
dadurch gekennzeichnet , daB das zum
Stahlheln tiefgezogene Bohrstahlmetall nach dem
Abschrecken sandgestrahlt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch g e -

Kennzeichnet ,b6 daB das Vergiten in einer
Taktzeit von 25 Sekunden erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch g e -
kennzeichnet, daB das Erwviarmen der Helm-
kalotten auf die erforderliéhe Hartetemperatur in
einer Vielzahl von Scliritten erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ¢ é'—
kennzeichnet, daB das Erwirmen der Helm-
kalotten auf Qie erforderliche BHartetemperatur in
zehn Schritten erfolét.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekenn=zeilochnet, dad die auf die
Hartetemperatur gebrachten Helmkalotten einzeln von

Hand in kaltem Wasser abgeschreckt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch g e -
kennzeichnet, daB die Abkiihlgeschwindig-
keit weniger als 10 Sekunden betragt.
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