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0   Verfahren  zum  Herstellen  eines  Splittermantels. 

(§)  Der  Splittermantel  (11)  eines  Geschosses  (10) 
soll  auf  möglichst  einfache  Weise  durch  Sollbruch- 
stellen  (16)  auf  seiner  Innenseite  vorfragmentiert  Ver- 
den.  Zu  diesem  Zweck  werden  auf  einer  Scheibe 
(11')  die  Sollbruchstellen  (16)  z.B.  durch  Prägen 
aufgebracht  und  anschliessend  wird  die  Scheibe 
(1  1  )  durch  Tiefziehen  zum  Splittermantel  (1  1  )  umge- 
formt,  sodass  die  durch  Rillen  gebildeten  Sollbruch- 
stellen  (16)  sich  auf  der  Innenseite  des  napfförmigen 
Splittermantels  (11)  befinden,  der  mit  einer  Spren- 
gladung  (17)  gefüllt  ist,  welche  durch  einen  Boden- 
oder  durch  einen  Kopf-Zünder  gezündet  wird. 
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/erfahren  zum  Herstellen  eines  Sphttermantels 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Her- 
stellen  eines  Splittermantels  für  ein  Geschoss,  bei 
:lem  sich  im  Innern  des  Splittermantels  eine  Spren- 
gladung  befindet,  die  von  einem  Zünder  gezündet 
wird  und  bei  welchem  der  Splittermantel  durch 
riefziehen  aus  einer  Scheibe  hergestellt  wird,  in 
welche  Sollbruchstellen  in  Form  von  Rillen  einge- 
Drägt  werden,  bevor  die  Scheibe  zu  einem  Split- 
:ermantel  umgeformt  wird. 

Bei  einem  Gefechtskopf  (DE-GM  84  27  780.7) 
st  ein  Gefechtskopfgehäuse  zur  Aufnahme  einer 
-lohllandung  vorhanden,  sowie  ein  mit  dem  Ge- 
:echtskopfgehäuse  verbundener  Zünder.  Dieses 
Sefechtskopfgehäuse  ist  topfförmig  ausgebildet 
jnd  ist  durch  einen  Umformprozess,  wie  beispiels- 
weise  Tiefziehen,  aus  einer  aus  Metall  bestehenden 
Ronde  hergestellt.  In  diese  Ronde  wird  ein  Draht- 
geflecht  eingewalzt.  Dieses  bekannte  Herstellungs- 
verfahren  ist  aufwendig.  Das  Drahtgeflecht  bringt 
keine  besonderen  Vorteile. 

Die  Aufgabe,  welche  mit  der  vorliegenden  Er- 
findung  gelöst  werden  soll,  besteht  in  der  Schaf- 
fung  eines  vereinfachten  Herstellungsverfahrens, 
das  sich  insbesondere  für  die  Massenherstellung 
solcher  Splittermäntel  eignet. 

Erfindungsgemäss  wird  diese  Aufgabe  dadurch 
gelöst,  dass  die  Scheibe  unterschiedliche  Dicken 
aufweist,  entsprechend  der  Form  des  herzustellen- 
den  Splittermantels,  bevor  die  Scheibe  zum  Split- 
termantel  umgeformt  wird. 

Ausführungsbeispiele  des  erfindungsgemässen 
Splittermantels  sind  im  folgenden  anhand  der  bei- 
gefügten  Zeichnung  ausführlich  beschrieben. 

Es  zeigt: 
Fig.  1  einen  Längsschnitt  durch  ein  Ge- 

schoss  mit  Kopfzünder  und  mit  dem  erfindungsge- 
mässen  Splittermantel; 

Fig.  2  einen  Querschnitt  durch  eine  Scheibe, 
aus  welcher  der  in  Fig.1  dargestellte  Mantel  herge- 
stellt  wird; 

Fig.  3  eine  Ansicht  der  in  Fig.2  dargestellten 
Scheibe; 

Fig.  4  einen  Längsschnitt  durch  ein  Ge- 
schoss  mit  Bodenzünder,  mit  dem  erfindungsge- 
mässen  Splittermantel; 

Fig.  5  einen  Querschnitt  durch  eine  Scheibe, 
aus  welcher  der  in  Fig.4  dargestellte  Mantel  herge- 
stellt  wird; 

Fig.  6  einen  Ausschnitt  aus  Fig.5  in  vergrös- 
sertem  Massstab  im  Schnitt; 

Fig.  7  eine  Ansicht  des  in  Fig.6  dargestellten 
Ausschnittes; 

Fig.  8  einen  Längsschnitt  durch  eine  zweite 
Ausführungsform  eines  Geschosses  mit  Bodenzün- 
der  mit  dem  erfindungsgemässen  Splittermantel; 

Fig.  9  einen  Querschnitt  durcn  eine  bcneioe, 
und 

Fig.  10  eine  Ansicht  einer  Scheibe  mit  ver- 
schiedenen  Sollbruchstellen. 

5  Gemäss  Fig.1  weist  das  Geschoss  10  einen 
napfförmigen  Splittermantel  11  auf.  Dieser  Split- 
termantel  11  besitzt  einen  Boden  12,  der  am  hinte- 
ren  Ende  eines  hülsenförmigen  Körpers  13  ange- 
ordnet  ist.  Der  hintere  Teil  14  des  hülsenförmigen 

ro  Körpers  13  besitzt  einen  kleineren  Innendurchmes- 
ser  als  der  vordere  Teil  15,  d.h.  die  Wand  des 
hinteren  Teiles  14  ist  dicker  als  die  Wand  des 
vorderen  Teiles  1  5,  und  der  Boden  12  ist  dicker  als 
die  Wand  des  hinteren  Teiles.  Dieser  Splittermantel 

15  11  wird  aus  einer  Scheibe  1l'  hergestellt,  die  in 
Fig.2  und  3  dargestellt  ist  und  die  in  Fig.1  in 
strichpunktierten  Linien  angedeutet  ist.  Entspre- 
chend  dem  herzustellenden  Splittermantel  11  be- 
sitzt  diese  Scheibe  1l'  einen  inneren  Teil  12, 

20  dessen  Dicke  der  Dicke  des  Bodens  12  entspricht, 
einen  mittleren  ringförmigen  Teil  14  ,  dessen  Dicke 
der  Dicke  des  hinteren  Teiles  14  des  hülsenförmi- 
gen  Körpers  13  entspricht  und  einen  äusseren 
ringförmigen  Teil  15  ,  dessen  Dicke  der  Dicke  des 

25  vorderen  Teiles  15  des  hülsenförmigen  Körpers  13 
entspricht.  Somit  ist  der  innere  Teil  12'  dicker  als 
der  mittlere  Teil  14'  und  dieser  ist  dicker  als  der 
äussere  Teil  15  . 

Die  eine  Seite  der  Scheibe  11  ist  mit  Rillen  16 
30  versehen.  Die  Form  dieser  Rillen  ist  aus  Fig.6  und 

Fig.7  besser  ersichtlich.  Gemäss  Fig.6  haben  diese 
Rillen  16  einen  dreieckigen  Querschnitt  und  ge- 
mäss  Fig.7  gibt  es  Längsrillen  16'  und  Querrillen 
16  ".  Die  mit  Rillen  16  versehene  Seite  der  Scheibe 

35  1l'  gelangt  nach  der  Umformung  der  Scheibe  11 
in  den'  Splittermantel  11  auf  die  Innenseite  des 
Splittermantels  11.  Die  Umformung  der  Scheibe 
1  1  '  in  den  Splittermantel  11  erfolgt  in  üblicher  an 
sich  bekannter  Weise  insbesondere  durch  Tiefzie- 

40  hen.  Das  Geschoss  10  enthält  eine  Sprengladung 
17  im  Innern  des  Splittermantels  11.  Diese  Spren- 
gladung  17  wird  durch  einen  Kopfzünder  18  gezün- 
det.  Dieser  Kopfzünder  18  ist  in  ein  Innengewinde 
19  des  Splittermantels  11  eingeschraubt.  Eine  Ver- 

45  Stärkerladung  20  am  hinteren  Ende  des  Kopfzün- 
ders  18  ragt  ins  Innere  der  Sprengladung  17. 

Gemäss  Fig.4  weist  das  Geschoss  21  ebenfalls 
einen  napfförmigen  Splittermantel  22  auf.  Dieser 
Splittermantel  22  besitzt  eine  Spitze  23,  welche 

50  einen  hülsenförmigen  Körper  24  vorne  abschliesst. 
Auch  dieser  Splittermantel  22  ist  vorne  an  der 
Spitze  23  dicker  als  am  hinteren  Ende  und  auch 
dieser  Splittermantel  22  wird  aus  einer  Scheibe  22' 
hergestellt,  welche  im  mittleren  Teil  23  -  der  die 
Spitze  23  bildet  -  ebenfalls  entsprechend  dicker  ist. 
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)iese  Scheibe  22  weist  gemäss  Fig.5  an  ihrer 
mteren  Seite  Längs-  und  Querrillen  16  und  16 
iuf,  wie  weiter  oben  bereits  beschrieben,  siehe 
■ig.6  und  Fig.7.  In  den  Splittermantel  22  ist  hinten 
in  Bodenzünder  25  eingeschraubt,  der  eine  Ver- 
itärkerladung  26  aufweist,  welche  ins  Innere  einer 
Sprengladung  27  hineinragt,  die  sich  im  Splitterm- 
intel  22  befindet.  Im  Gegensatz  zum  ersten  Aus- 
ührungsbeispiel  ist  der  hülsenförmige  Teil  24  vor- 
le  und  hinten  gleich  dick.  Somit  ist  auch  die  Schei- 
>e  22  nur  in  einen  mittleren  dickeren  Teil  23  und 
n  einen  dünneren  äusseren  Teil  24  unterteilt.  Bei 
iiesem  Ausführungsbei  spiel  mit  Bodenzünder  25 
itatt  mit  einem  Kopfzünder  18  ist  eine  ballistische 
4aube  28  erforderlich.  Diese  ballistische  Haube  28 
st  gemäss  Fig.4  nur  auf  die  glatte  Oberfläche  des 
Splittermantels  22  aufgesetzt.  Falls  eine  genauere 
Befestigung  erforderlich  ist,  kann  im  Splittermantel 
sine  zusätzliche  Rille  vorhanden  sein,  wie  anhand 
ton  Fig.  8  weiter  unten  beschrieben  ist. 

Gemäss  Fig.8  und  9  weist  das  Geschoss  29 
sinen  napfförmigen  Splittermantel  30  auf.  Dieser 
Splittermantel  30  unterscheidet  sich  durch  folgende 
Merkmale  gegenüber  dem  in  Fig.4  dargestellten 
jnd  weiter  oben  beschriebenen  Geschoss  21.  Zur 
Befestigung  einer  ballistischen  Haube  31  ist  im 
3plittermantel  30  eine  Umfangsrille  32  angeordnet. 
Der  Splittermantel  30  weist  nicht  nur  eine  wesent- 
ich  dickere  Spitze  33,  sondern  auch  einen  dicke- 
■en  hülsenförmigen  Abschnitt  34  auf.  Dazwischen 
Defindet  sich  ein  mittlerer,  dünnerer  Abschnitt  36. 
Entsprechend  ist  auch  die  Scheibe  30  anders  aus- 
gebildet.  Diese  Scheibe  30'  ist  in  einen  inneren, 
dickeren  Teil  33',  einen  mittleren,  dünneren  Teil 
36'  und  in  einen  äusseren,  dickeren  ringförmigen 
Teil  34'  unterteilt. 

In  Fig.1  0  ist  eine  Scheibe  37'  mit  den  durch 
Rillen  38,38"  gebildeten  Sollbruchstellen  darge- 
stellt.  Das  Muster  dieser  Rillen  ist  so  gewählt,  dass 
beim  Umformen  der  Scheibe  37  in  einen  Split- 
termantel  regelmässige  Sechsecke  beziehungswei- 
se  Vierecke  entstehen. 

Die  radialen  Rillen  38"  werden  vorzugsweise 
weniger  tief  in  die  Scheibe  37'  eingeprägt  als  die 
ringförmigen  Rillen  38'.  Dies  hat  den  Vorteil,  dass 
durch  die  unterschiedliche  Einprägetiefe  der  Rillen 
38'  und  38"  ein  gleichmässiger  Zerfall  des  Spiit- 
termantels  in  Bruchstücke  der  gewünschten  Grös- 
se  erreicht  wird. 

Umformen  aus  einer  Scheibe  (11  )  hergestellt  wird, 
in  welche  Sollbruchstellen  (16)  in  Form  von  Rillen 
eingeprägt  werden,  bevor  die  Scheibe  (11  )  zu 
einem  Splittermantel  (11)  umgeformt  wird,  dadurch 

>  gekennzeichnet,  dass  die  Scheibe  (11  )  unter- 
schiedliche  Dicken  aufweist,  entsprechend  der 
Form  des  herzustellenden  Spiittermantels,  bevor 
die  Scheibe  (11')  zum  Splittermantel  (11)  umge- 
formt  wird. 

0  2.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  Splitterman- 
tels  (11)  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  in  die  Scheibe  <(  

(37')  ringförmige  Rillen 
(38')  und  radiale  Rillen  (38")  eingeprägt  werden. 

3.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  Splitterman- 
5  tels  (11)  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekennzeich- 

net,  dass  die  ringförmigen  Rillen  (38  )  gegenüber 
den  radialen  Rillen  (38")  unterschiedlich  tief  einge- 
prägt  werden. 

4.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  Splitterman- 
0  tels  (11)  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekennzeich- 

net,  dass  die  ringförmigen  Rillen  (38')  tiefer  als  die 
radialen  Rillen  (38")  eingeprägt  werden. 

5.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  Splitterman- 
tels  (11)  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeich- 

<s  net,  dass  in  die  Scheibe  (37)  ein  Muster  aus 
Sechsecken  (38'  und  38")  eingeprägt  wird. 

6.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  Splitterman- 
tels  (11)  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  in  die  Scheibe  (37)  ein  Muster  einge- 

io  prägt  wird,  das  erst  durch  Umformen  der  Scheibe 
(37)  in  einen  Splittermantel  (11)  in  ein  reguläres 
Muster  der  gewünschten  Form  umgewandelt  wird. 
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Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  Splitterman- 
tels  (11)  für  ein  Geschoss  (1),  bei  dem  sich  im  55 
Innern  des  Splittermantels  (11)  eine  Sprengladung 
(17)  befindet,  die  von  einem  Zünder  (18)  gezündet 
wird  und  bei  welchem  der  Splittermantel  (1  1  )  durch 
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