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@ Deformationsgeschoss, damit ausgeriistete Munition, sowie Verfahren zur Herstellung des

Geschosses.

@ Ein Mantel-Deformationsgeschoss fir Jagd-Zwecke
hat einen einstickigen Geschossmantel (1) mit vor-
Zugsweise stérker gehaltener Wandung im Bereich des zy-
lindrischen FUhrungsteiles, gegenuber der Wandung im
Heckteil des Geschossmantels und ist im Bereich des
Uberganges zum ogivalen Geschosskopf an der Innensei-
te des Geschossmantels mit einer nachtraglich geformten
Wulst versehen, gegen weiche sich formschllssig eine
Trennwand (3) abstitzt, die zur Erreichung einer optimalen
Innenbaliistik des Geschosses, keglig ausgebildet ist.

Die Geschosskopf-Wandung (1b) verjingt sich zur
Geschossspitze stark und ist an der Innenseite mit vier
Sollbruchstellen (1c) versehen, welche beim Aufprall ein
symmetrisches Reissen der verjingten Geschosskopf-
Wandung erleichtern und ein symmetrisches und widder-
hornartiges Aufrollen der Geschosskopf-Fahnen (1e) si-
cherstellen.

Im Zusammenwirken mit der zur Geschossspitze kon-
kav-keglig angeordneten Trennwand (3), der stérker aus-
gefuhrten Geschossmantel-Wandung (1) im Bereich (L1),
der sich daraus entwickelnden starken Verjlingung der
Geschosskopf-Wandung (1b) und der Gartelfunktion der
Innenwulst (1d), wird ein Zusammenhalt von mehr als
zwei Drittel der Geschossmasse bei Durchdringung von
tierischem Gewebe, mit hoher Durchdringungsgeschwin-

digkeit und zweieinhalbfach-vergrossertem Schusskanal
erreicht.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Mantelgeschoss gemass
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Gattungsgeméasse Deformationsgeschosse wer-
den vorzugsweise zur Jagd auf starkeres Wild ver-
wendet; ihre Wirkung besteht darin, dass beim Ein-
dringen des Geschosses in tierisches Gewebe eine
pilzartige Aufspreizung des Geschosskopfes, ver-
bunden mit einer starken Vergrdosserung des
Schusskanales erfolgt. Die daraus resultierende
Energieabgabe an den Wildkérper fiihnt zu einer so-
fortigen Totung des Wildes. Dabei soll jedoch, im
Gegensatz zu sogenannten Zerlegungsgeschossen,
das Geschoss seinen Zusammenhalt und somit sei-
ne Masse behalten und méglichst keine Splitterwir-
kung verursachen, um einerseits eine hohe Durch-
dringungsgeschwindigkeit im Wildkérper zu errei-
chen, welche die erwlnschte Schockwirkung des
zentralen Nervensystemes bewirkt, und anderer-
seits durch «widderhornartiges» Aufrollen der Ge-
schosskopf-Fahnen zu einer widerstandsfahigen
und symmetrischen Aufspreizung des Geschoss-
kopfes fuhrt und dadurch einen vergrosserten
Schusskanal gegenuber dem Einschuss gewéhrlei-
stet und gleichzeitig den Wiederaustritt des defor-
mierten Geschosses aus dem Wildkdrper sicher
stellt.

Aus der DE-OS 2 228 733 ist ein Jagdgeschoss
der eingangs aufgefuhrten Deformationsklasse be-
kannt, dessen Geschosskérper, abgesehen von der
in einer zylindrischen Bohrung der Geschossspitze
angeordneten Spreizmittelfullung, aus massivem
Tombak besteht. Das hierzu verwendbare Tombak-
Stabmaterial ist gentgend hart, um die Herstellung
des Geschosses auf einer automatischen Drehma-
schine zu ermdglichen und zugleich Ablagerungen
durch Reibung im Gewehrlauf zu verhindern. Bei
entsprechend hartem Material und einem derart
massiven Geschosskorper ist aber die Anpassung
an die profiierte Innenkontur des Laufes schiecht
und fOhrt zu extremer Beeintrachtigung der innen-
ballistischen Eigenschaften solcher Geschosse. Die
hohe Pressung im Lauf fithrt zu einem erheblichen
Energieverlust und hat zur Folge, dass keine opti-
male Mindungsgeschwindigkeit erreicht wird, was
wiederum zu beeintrachtigter Aussenballistik in be-
zug aut Flugbahnwerte und Wirkung im Wildkérper
fuhrt.

Aus der DE-OS 3 638 721 ist ein weiteres Defor-
mationsgeschoss bekannt, dessen Geschosskoérper
eine von der Spitze bis zum ebenen Geschossbo-
den durchgehende Ausnehmung hat, in der ein hin-
terer Kern aus Blei und ein vorderer Kern aus
nichtbleihaltigem Material angeordnet sind. Ein den
hinteren Kern umgebenden Innenmantel ist mit dem
Aussenmantel durch mindestens eine Eindrickung
verhakt und soll verhindern, dass der hintere Kern
beim Aufprall des Geschosses nach vorne heraus-
geschleudert wird. Es erscheint jedoch hochst frag-
lich, ob eine derartige formschlissige Verhakung
den beim Geschossaufprall auftretenden Kréften
standhalten und den hinteren Bleikern sicher fest-
halten kann. Es ist vielmehr eine vdllige Zerlegung
dieses Geschosses zu erwarten.
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Aus der GB-A3 003 420 ist ein sogenanntes
Zweikammer-Geschoss bekannt, welches jedoch
nicht in die Klasse der Deformationsgeschosse ein-
geordnet werden kann, weil etwa 40% der Masse,
die gesamte Geschosskopf-Fiillung der vorderen
Geschosskammer, bei der im Wildkérper stattfin-
denden Aufspreizung, verloren gehen.

Die Massenverteilung der beiden Fillungen ist
zudem unglnstig, da die vordere Geschosskopf-
Fallung die grossere Masse aufweist gegenuber der
kleineren, hinteren Flllung im zylindrischen Fih-
rungsteil. Des weiteren fuhrt die H-térmige Ausbil-
dung der Trennwandung zwischen der vorderen
und der hinteren Geschosskammer zu erhdhter
Pressung im Lauf, was innen- und aussenballisti-
sche Nachteile liefert und dariiber hinaus die extre-
me Materialanhaufung der Trennwandung zu einer
nachteiligen Verlangerung des Geschosses bei
Nenngewicht gegenuber anderen Geschossen fihrt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Deformationsgeschoss der eingangs genannten
Arnt so auszubilden, dass es verbessene bis optima-
le innenballistische Eigenschaften autweist, sodass
bei guter Deformierbarkeit der Zusammenhalt des
grossten Teiles der Geschossmasse von mehr als
zwei Drittel gewahrleistet bleibt, die Geschosslange
bei Nenngewicht gegeniber bekannten Geschossen
nahezu vergleichbar ist und die Herstellung des
Geschosses in bekannter und verbreiteter Tiefzieh-
technik und Umformtechnik méglich ist.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
soll auch ein Verfahren zur Herstellung eines Ge-
schosses dieser Art geschaffen werden, welches es
ermoglicht, durch bekannte Umformtechnologie so-
wohl eine sichere Vorkehrung zum Erhalt der Ge-
schossmasse durch Befestigung des hinteren Blei-
kernes im Bereich des zylindrischen Flhrungsteiles
2u schaffen, wie auch die Anordnung von Soll-
bruchstellen an der Innenseite der sich verjungen-
den Geschossmantel-Wandung zur Spitze des Ge-
schosskopfes hin, um ein absolut symmetrisches
und widderhornartiges Aufrollen der Geschosskopf-
Fahnen beim Aufprall und bei der Durchdringung
des Wildkérpers zu erreichen.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Pa-
tentanspruchs 1 gelést.

Durch die Anordnung einer Fillung aus Schwer-
metall, vorzugsweise Hartblei, wird im Zusammen-
wirken mit dem soliden Geschossmantel aus zah-
deformierbarem Tombak, erreicht, dass die unbe-
dingt erforderliche Querelastizitit des zylindrischen
Fihrungsteiles an die profiliete Laufwandung ge-
wéhrieistet ist, wie die ebenso wichtige Stabilitat
des hinteren Geschossteiles in bezug auf die beim
Aufprall und bei der Aufspreizung des Geschosses
auftretenden Krifte, welche als Querschnittsbela-
stung bezeichnet werden.

Die erfindungsgemass keglig ausgebildete Zwi-
schenwandung ist mit der konvexen Seite, also der
Spitze, vorteilhafterweise zum Geschossheck ge-
richtet. Dadurch ist gewahrleistet, dass beim Auftre-
ten von Massebewegungskraften des hinteren Hart-
bleikernes eine zum Geschossmantel gerichtete
Spreizwirkung eintritt, welche von dem entspre-
chend solide gestalteten Fihrungsteil der Spreizwir-
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kung der kegligen Trennwand sicher begegnet und
damit den Zusammenhalt des Geschosses und Bei-
behaltung der geometrischen Zylinderform des hin-
teren Geschossteiles bewirkt.

Durch die Anordnung der kegligen Trennwand
wird erreicht, dass eine ausreichende Fillung von
Spreizmittel im Geschosskopf angeordnet werden
kann, um das Aufreissen der Geschossspitze bzw.
des verjiingten Tombakmantels zu bewirken.

Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung des
Geschosses besteht darin, dass der Geschossman-
tel in bekannter verbreiteten Tiefziehtechnologie
herstelibar ist und die belastungssichere Verhakung
der kegligen Trennwand durch eine solide Innen-
wulst erreicht wird, welche nach Einbringung von
hinterem Hartbleikern mit konkaver Stirnseite und
formschliissig-kegliger Trennwandung, durch Kalt-
umformung der Geschossmantelinnenseite geschaf-
fen wird. Derartige Materialverschiebungen von
Tombak-Materialien sind bekannt und werden erfin-
dungsgemass im Verlauf der Endphase der Ge-
schossfertigung innerhalb des Transfer-Werkzeuges
integriert. Das entsprechende Innen-Formwerkzeug
zur Verdriangung der im Geschosskopf vorhande-
nen Materiaimenge fir die Innenwulst ist' gleichzei-
tig mit vier Aussenkerben versehen, weiche die vier
Sollbruchstellen an der Innenseite der Geschoss-
kopfwandung einkerben.

Ausfihrungsformen der Erfindung werden an-
hand von Zeichnungen naher eridutert.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein Mantelge-
schoss der Deformationskategorie

Fig. 2 einen Langsschnitt durch ein Mantel-Defor-
mationsgeschoss in vier Deformations-Phasen der
Geschosskopf-Fahnen zur Widderhornbildung.

Fig. 3 einen Langsschnitt durch ein Mantel-Defor-
mationsgeschoss in deformiertem Endstadium mit
deutlich mehr als zwei Drittel Restmasse und bei-
behaltener Geschossfuhrungsteil-Geometrie, sowie
symmetrisch aufgeroliten, widderhornartigen Ge-
schosskopf-Fahnen.

Fig. 4 einen Langsschnitt durch einen Geschoss-
mantel in bekannter Tiefziehtechnik.

Fig. 5 einen Langsschnitt durch den Geschoss-
mantel mit bereits eingebrachtem hinteren Hartblei-
Kern mit konkaver Stirnausformung, sowie der
formschlissig eingebrachten, kegelférmigen Trenn-
wand.

Fig. 6 einen Langsschnitt durch den Geschoss-
mantel nach Verformung der Innenwulst zur Verha-
kung der kegligen Trennwand.

Das in Fig. 1 dargestellte Geschoss weist einen
Geschossmantel 1 aus, der einstickig aus z&h-de-
formierbarem Tombak besteht und in bekannter
Tiefziehtechnik hergestellt ist. Der Geschossmantel
1 ist im Bereich des zylindrischen Fiihrungsteiles
iber die Lénge L1 gegenuber der Wandung 1a des
Geschossbodens, geringfugig dickwandiger ausge-
funrt. Die Wandung 1b des Geschosskopfes ver-
jungt sich zur Geschossspitze hin und ist an der In-
nenseite mit vier Sollbruchstellen 1c ausgestattet.
Der zylindrische Teil des Geschossmantels ist mit
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einem Hartblei-Kern 2 gefillt, dessen zum Ge-
schossboden gerichtete Stirnflache kegelstumptar-
tig, formschlussig zum Geschossmantel-Heck ge-
formt ist. Die zur Geschossspitze gerichtete Stirn-
seite ist keglig, konkav ausgeformt, wobei die
keglige Trennwand 3 beidseitig formschlissig ange-
ordnet ist.

Die nach dem Einbringen des Bleikerns 2 und
der Trennwand 3 durch eine Materialverdrangung
formgepresste Innenwulst 1d driickt die Trennwand
3 in die konkav-keglige Stirnausformung des Blei-
kernes 2 und verhindert dadurch dessen Heraus-
schleudern beim Aufprall des Geschosses und
stoppt letztendlich das Aufrollen der widderhornarti-
gen Geschosskopf-Fahnen 1e, wie Fig. 2 erkennen
lasst. Die aussere Formgebung des Geschosses
gleicht bekannten Formen.

Die in Fig. 2 dargesteliten Deformations-Phasen
zeigen, dass die Bildung der widderhornartigen Ge-
schosskopf-Fahnen 1e durch die zum Fihrungsteil
hin zunehmende Geschosskopf-Wandung 1b einge-
leitet wird, weil die Zunahme der Wandungsdicke
gegeniiber bekannten Geschossen extremer ist,
analog der dickeren Wandung im Bereich des zylin-
drischen Fihrungsteiles L1 des Geschossmantels
1. Die Abstitzung 1f der aufgeroliten und widder-
hornartigen Geschosskopf-Fahnen 1e am zylindri-
schen Fihrungsteil des soliden Geschossmantels 1
garantiet die erwinschte Querschnittsvergrosse-
rung des deformierten Geschosses auch bei star-
kem Wild.

Fig. 3 zeigt die erwiinschte Querschnittsvergros-
serung D= 2,5 mit den solide gebildeten und sich
am Geschosskérper abstiitzenden widderhornarti-
gen Geschosskopf-Fahnen 1e sowie einen vor der
Trennwand 3 verbleibenden Rest der vorderen
Spreizmittelfillung 4a aus Feinzinn. Der Zusam-
menhalt von Geschossmantel 1 mit hinterem Blei-
kern 2 und kegliger Trennwand 3 und Beibehaltung
der zylindrischen Geometrie des Flhrungsteiles L1
und die soliden, widderhornartig aufgeroliten Ge-
schosskopf-Fahnen 1e und im Zusammenwirken mit
der Innenwulst 1d gewahrleisten die insgesamt keg-
lig-konkave Trichterbildung des deformierten Ge-
schosses und ein sicheres Verbleiben von Spreiz-
mittelfillung 4 mit einer nicht unerheblichen Rest-
masse 4a, was schliesslich zu dem erwinschten
sehr hohen Restgewicht des deformierten Geschos-
ses fihrt.

Fig. 4 zeigt den tiefgezogenen Geschossmantel 1
mit einer im oberen Bereich angeordneten, stufen-
artigen Materialansammliung 1g fir die spatere
Formgebung der Innenwulst 1d.

Fig. 5 zeigt diesen Geschossmantel 1 mit einge-
brachtem hinteren Bleikern 2 und der eingebrachten
Trennwand 3, welche formschlissig in die keglig-
konkave Stirnseitenformung positioniert ist. Die Ma-
terialansammlung 1g vor der zu bildenden Innen-
wulst 1d ist sichtbar und durch eine gestrichelte Li-
nie abgegrenzt angedeutet.

Fig. 6 zeigt den Geschossmantel 1 mit der durch
Materialverdrangung der Materialansammiung 1g
geformten Innenwulst 1d vor der Trennwand 3.

Die vor der Innenwulst 1d in Richtung Geschoss-
kopf sich stark verjingende Geschosskopf-Wan-
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dung 1b hat an der Innenwulst 1d die gleiche Wan-
dungsdicke wie der zylindrische Fihrungsteil des
Geschossmantels 1 und verjingt sich gradlinig-keg-
lig nach oben zum Geschosskopf hin zu einer sehr
dinnen Wandung. Die vier Sollbruchstellen 1¢ sind
an der Innenseite der Geschosskopf-Wandung 1b
durch den Formstempel fur die Innenwulst einge-
kerbt worden.

Fig. 1 zeigt sodann das nach Einbringen der vor-
deren Spreizmittelfillung 4 gebrauchsfertig geformte
Geschoss mit Innenwulst 1d und kegliger Trenn-
wand 3 mit ausserlich glatter Formgebung.

Die mit Deformationsgeschossen ausgestattete
Munition besitzt gegeniiber bekannter Munition den
Vorzug eines extrem hohen Geschossrestgewich-
tes, bei optimalster Innen- und Aussenballistik so-
wie extremer Tiefen- und Schockwirkung durch
mehr als zwei Drittel Geschossrestgewicht. Es zeigt
ein vorprogrammiertes Deformationsverhalten durch
die vier Sollbruchstellen an der Innenseite der Ge-
schosskopf-Wandung sowie eine in der Leistungs-
klasse der Treibladung von Patronen gleichen Kali-
bers eine entsprechend differenziert ausgefuhrte
Geschossmantel-Wandung, im Fidhrungsteil des
Geschosses.

Das Verfahren zur Herstellung der Deformations-
geschosse unterscheidet sich vorteilhafterweise von
bekannten Verfahren derart, dass der Geschoss-
mantel in bekannter Tiefziehtechnik herstellbar ist,
also sehr kostenglinstig ist, und die fir den Zusam-
menhalt des Geschosses bedeutsame Innenwulst
und keglige Trennwand in die Endproduktionsphase
sinnvoll integrierbar und durch Transfer-Umform-
technik wirtschaftlich und unproblematisch fabriziert
werden konnen.

Patentanspriche

1. Mantelgeschoss der Deformationskategorie mit
einstuckigem aus deformierbarem Material beste-
hendem Geschossmantel, der im hinteren, allge-
mein zylindrischen Fluhrungsteil starkerwandig aus-
gestaltet ist als die Bodenwandung im Heckteil und
einen vorderen, sich zur Geschossspitze ogival ver-
jungenden Kopfteil mit sich zur Geschossspitze ver-
jungender Geschosskopf-Wandung aufweist, und
mit einer Schwermetallfiliung im zylindrischen Fih-
rungsteil ausgestattet ist, welche mittels einer kegli-
gen — zur Geschossspitze konkav angeordneten
Trennwand von der im Geschosskopf angeordneten
SpreizmittelfGllung zum Aufreissen der Geschoss-
kopf-Wandung beim Aufprall, getrennt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich des Ubergangs
vom zylindrischen Fuhrungsteil des Geschossman-
tels (1) in den ogival geformt und sich verjungen-
den Geschosskopf, an der Innenseite eine Wulst
angeordnet ist, die formschlissig zur kegligen
Trennwand (3) ausgebildet ist, dass die hintere
Schwermetallfullung (2) kegelstumpfartig und form-
schlussig das Geschossheck ausfullt und die zur
Geschossspitze eine keglig-konkave Stirnausfor-
mung aufweist, um die formschliissige Anordnung
der Trennwand (3) zu bilden, dass im Geschoss-
kopf eine Spreizmittelfillung (4) aus Feinzinn ange-
ordnet ist und dass die Geschosskopfwandung (1b)
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sich zur Geschossspitze stark verjlingt und mit vier
Sollbruchstellen (1c) an der Innenseite versehen ist.

2. Geschoss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennwand (3) ebenfalls aus de-
formierbarem Material hergestellt ist und eine kegli-
ge oder kegelstumpfartige oder halbkugeléhnliche
Geometrie besitzt, um die beim Laufdurchgang auf-
tretende Querbelastung des Geschossmantels opti-
mal kompensieren zu kénnen, um eine bestmogli-
che Innenballistik zu gewahrleisten.

3. Geschoss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennwand (3) diinner ausgebil-
det ist, als die Geschossmantel-Wandung im Be-
reich des Fahrungsteiles.

4. Geschoss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennwand (3) an ihrem &usse-
ren Umfang zylindrisch ausgefiihrt ist, vorzugsweise
eine zylindrische Formschlissigkeit zur Geschoss-
mantel-Innenwandung bis zur halben Wandungsdik-
ke besitzt und mit leichtem Press-Sitz in den zylin-
drischen Geschoss-Mantel eingebracht werden
kann.

5. Geschoss nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trennwand (3) mit zylindrisch
gehaltener Formschlissigkeit zum Geschossmantel
zur Geschossspitze hin auf die Geschossachse ge-
richtete Statzflachen in Grosse der halben Wan-
dungsdicke besitzt, welche formschlissig zur Innen-
wulst (1d) ausgebildet sind.

6. Geschoss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschossmantel-Wandung (1} im
Bereich des zylindrischen Fihrungsteiles (L1) ge-
geniuiber der Geschossheck-Wandung (1a) dicker
ausgebildet ist.

7. Geschoss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschossmantel-Wandung (1) im
Bereich des zylindrischen Fithrungsteiles (L1) in ih-
rer Dicke unterschiedlich ist, analog unterschiedli-
cher Zielbelastungen durch entsprechend unter-
schiedliche  Fluggeschwindigkeiten, resultierend
aus unterschiedlichen Treibladungssétzen, verschie-
dener Patronen desselben Kalibers.

8. Geschoss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Innenwulst (1d) und Trennwand
(3) in Richtung Geschossheck oder in Richtung Ge-
schossspitze verschoben, angeordnet sind.

9. Munition mit Deformationsgeschossen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die einge-
setzten Geschosse erfindungsgemésse Mantel-De-
formationsgeschosse mit einstiickigem Geschoss-
mantel aus deformierbarem Material sind, welche im
Bereich des zylindrischen FUhrungsteiles einen auf
die Treibladungsstarke der Patronen desselben Kali-
bers abgestimmte Wandungsdicke besitzen, welche
gegenuber der Wandung des Geschosshecks star-
ker ausgebildet ist, an der Innenseite des Ge-
schossmantels, im Bereich des Uberganges zum
ogivalen, sich verjingenden Geschosskopf eine In-
nenwulst angeordnet ist, gegen die sich eine keglig
geformte Trennwand formschliissig abstutzt, deren
konkave Hohlseite der Geschossspitze zugewandt
ist, deren Geschosskopf-Wandung sich stark ver-
jungt und an der Innenseite mit vier Sollbruchstellen
zur symmetrischen und widderhornartigen Ge-
schosskopf-Fahnenbildung ausgestattet ist.
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10. Verfahren zur Herstellung von Mantel-Defor-
mationsgeschossen nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der in Tiefziehtechnik herge-
stellte Geschossmantel, im Rahmen der Endproduk-
tions-Phase mittels einer Transfer-Umformtechnik 5
und nach Einbringen des hinteren Fillungskernes,
eine formschiissige, kegelférmige Trennwand aus
deformierbarem Material eingebracht wird, weiche
sodann mittels Materialverschiebung aus der Ge-
schosskopf-Wandung geformte Innenwulst, auf in 10
Richtung Geschossheck auf die hintere Flllung ge-
drickt und durch die sich bildende Innenwulst me-
chanisch gegen eine Positionsanderung in Richtung
Geschossspitze gesichert wird.
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