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(57) Ein Mantel-DeformationsgeschoR fur vorzugsweise der GeschoRBkopfwandung (1b) und der Gartelfunktion der

jagdliche Zwecke hat einen einstickigen GeschoRmantel Innenwulst (1d) wird ein Zusammenhalt von mehr als zwei Drittel
(1) der im hinteren, allgemein zylindrischen Fihrungsteil der GeschoRmasse bei Durchdringung von tierischem Gewebe mit

starkenwandig ausgestaltet ist als die Bodenwandung im hoher

Durchdringungsgeschwindigkeit und zweieinhalbfach-

Heckteil, und ist im Bereich des Uberganges zum vergroRertem SchuBkanal erreicht.
Fig.2

ogivalen GeschoBkopf an der Innenseite des
Geschofmantels mit einer nachtraglich geformten Wulst
versehen, gegen welche sich formschlissig eine
Trennwand (3) abstitzt, die zur Ermeichung einer
optimalen Innenballistik des Geschosses vorzugsweise
kegelig ausgebildet ist.

Die GeschoBkopf-Wandung (1b) verjongt sich zur
GeschoR-Spitze stark und ist an der Innenseite mit vier
Sollbruchstellen (1c) versehen, welche beim Aufprall ein
symmetrisches Reilen der verjiingten Geschofkopf-
Wandung erleichtem und ein absolut symmetrisches und
widderhomartiges Aufrolien der GeschoRkopf-Fahnen
(1e) sicherstellen.

Im Zusammenwirken mit der zur Geschofspitze
konkav-kegelig angeordneten Trennwand (3), der stirker
ausgefiihrten GeschoBmantel-Wandung (1) im Bereich
(L1) der sich daraus entwickelnden starken Verjlingung
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Die Erfindung betrifft ein Jagdgeschol® der Deformationskategorie. Der Geschomantel aus
zah-deformierbarem Material mit bekanntem, zylindrischen Fuhrungsteil, ist vorzugsweise
dickwandig und verlauft zum sich ogival verjuingenden Kopfteil dunnwandig. Der zylindrische
Fuhrungsteil ist gefullt mit einem relativ harten, aber dennoch elastischen, Schwermetall,
vorzugsweise Hartblei. Im Bereich des Uberganges zum sich verjungenden Kopfteil ist eine
kegelige Zwischenwandung angeordnet, welche sich in Richtung GeschoRkopf gegen eine zur
Geschofachse geformte Waulst abstutzt. Der Geschofikopf ist mit einem leicht verformbaren,
homogenen Spreizmittel gefulit, vorzugsweise Feinzinn. Die Innenseite der Geschoflkopfwandung
ist mit vier Sollbruchstellen versehen, welche beim Aufprall durch Spreizung des an der
Geschofispize gering vorstehenden Spreizmittels ein AufreiBen und Aufspreizen der
GeschofRkopfwandung bewirken und ein absolut symmetrisches Aufrollen der vier Geschoflkopf-
Fahnen gewahrleisten. Die sich zur GeschoR-Spitze verjungende Wandung des Geschofimantels
im Bereich des Geschof3kopfes bewirkt ein schneckenférmiges Aufrolien des zum Geschof3heck
stark zunehmenden Geschoflmantels.

Derartige Deformationsgeschosse werden vorzugsweise zur Jagd auf starkeres Wild
verwendet, und ihre Wirkung besteht darin, daR durch das beim Eindringen des Geschosses in
tierisches Gewebe erfolgende pilzartige Aufspreizen des GescholRkopfes eine starke VergroRerung
des SchuRkanales und eine damit verbundene Energieabgabe an den Wildkérper auftritt, die zur
sofortigen Totung des Wildes fuhrt. Dabei soll jedoch, im Gegensatz zu sogenannten
Zerlegungsgeschossen, das GeschoR seinen Zusammenhalt und somit seine Masse behalten und
moglichst keine Splitterwirkung verursachen, was einerseits eine hohe
Durchdringungsgeschwindigkeit im Wildkorper zur Folge hat, welche die erwinschte
Schockwirkung des zentralen Nervensystemes bewirkt, und andererseits durch "widderhomartiges”
Aufrollen der GeschoRkopf-Fahnen zu einer wiederstandsfahigen und symmetrischen
Aufspreizung des GeschoRkopfes fuhrt und dadurch einen vergroferten SchuBkanal gegenuber
dem Einschull gewshrleistet und gleichzeitig den Wiederaustritt des deformierten Geschosses aus
dem Wildkorper sicherstellt.

Aus DE 22 28 733 A ein JagdgeschoR der eingangs angefihrten Deformationsklasse bekannt,
dessen GeschoRRkorper, abgesehen von der in einer zylindrischen Bohrung der Geschofspitze
angeordneten Spreizmittelfiliung, aus massivem Tombak besteht. Das hiezu verwendbare
Tombek-Stabmaterial ist genogend hart, um die Herstellung des Geschosses auf einer
automatischen Drehmaschine zu erméglichen und zugleich Ablagerungen durch Reibung im
Gewehrlauf zu verhindern. Bei entsprechend hartem Material und einem derart massiven
GeschoRksrper ist aber die Anpassung an die profilierte Innenkontur des Laufes schlecht und fuhrt
zu extremer Beeintrachtigung der innenballistischen Eigenschaften solcher Geschosse. Die hohe
Pressung im Lauf fahrt zu einem erheblichen Energieverlust und hat zur Foige, daf keine optimale
Mundungsgeschwindigkeit erreicht wird, was wiederum zu beeintrachtigter Auf3enballistik in Bezug
auf Flugbahnwerte und Wirkung im Wildkorper fahrt.

Aus DE 3638 721A ist ein Deformationsgeschoss bekannt, dessen Geschofikdrper eine von
der Spitze bis zum ebenen GeschoRboden durchgehende Ausnehmung hat, in der ein hinterer
Kern aus Blei und ein vorderer Kem aus nicht-bleihaltigem Material angeordnet sind. Ein den
hinteren Kem umgebender Innenmantel ist mit dem AuBenmantel durch mindestens eine
Eindruckung verhakt und soll verhindern, dal der hintere Kern beim Aufprall des Geschosses nach
vome herausgeschleudert wird. Es erscheint jedoch héchst fraglich, ob eine formschlussige
Verhakung dieser Art und Dimensionierung den beim GeschoRaufprall auftretenden Kraften
standhalten und den hinteren Bleiken sicher festhalten kann. Es ist vielmehr eine vollige
Zerlegung dieses Geschosses zu erwarten.

Aus GB 3 003 420 A ist ein sogenanntes Zweikammer-Geschof bekannt, welches jedoch nicht
in die Klasse der Deformationsgeschosse eingeordnet werden kann, weil etwa 40 % der Masse,
die gesamte GeschoRkopf-Fullung (12) der vorderen GeschoRkammer, bei der im Wildkorper
stattfindenden Aufspreizung verloren gehen, wie auch Fig. 4 der Anmeldung eindeutig zeigt. Die
Massenverteilung der beiden Fillungen ist zudem ungtnstig, da die vordere GeschofRkopf-Fullung
die groRere Masse aufweist gegenuber der kleineren, hinteren Fillung im zylindrischen
Fohrungsteil. Des weiteren fuhrt die H-formige Ausbildung der Trennwandung zwischen der
vorderen und der hinteren Geschofkammer zu erhdhter Pressung im Lauf, was innen- und
auRenballistische Nachteile liefert. Daruber hinaus verursacht die extreme Materialanh&aufung an
der Trennwandung eine nachteilige Verlangerung des Geschosses bei Nenngewicht gegeniber
anderen Geschossen, vorzugsweise der vorliegenden Erfindung.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Deformationsgeschof? der eingangs genannten
Art so auszubilden, daR es verbesserte bis optimale innenballistische Eigenschaften aufweist, da
bei guter Deformierbarkeit der Zusammenhalt des groRten Teiles der GeschoRmasse von mehr als
zwei Drittel gewahrleistet bleibt, die GeschoRlange bei Nenngewicht gegenuber bekannten
Geschossen nahezu vergleichbar bleibt und die Herstellung des Geschosses in bekannter und
verbreiteter Tiefziehtechnik und Umformtechnik moglich ist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung soll auch ein Verfahren zur Herstellung eines
Geschosses dieser Art geschaffen werden, welches es ermoglicht, sowohl durch bekannte
Umformtechnologie eine sichere Vorkehrung zum Erhalt der GeschoBmasse durch Befestigung
des hinteren Bleikernes im Bereich des zylindrischen Fiihrungsteiles zu treffen, wie auch durch die
Anordnung von Sollbruchstellen an der Innenseite der sich verjingenden Gescho3mantel-
Wandung zur Spitze des GeschofRkopfes hin ein absolut symmetrisches und widderhornartiges
Aufrolien der GeschoRkopf-Fahnen beim Aufprall und bei der Durchdringung des Wildkérpers zu
erreichen.

Zur Lasung der Aufgabe wird ein Deformations-JagdgeschoR der eingangs genannten Art
vorgeschlagen, welches dadurch gekennzeichnet ist, da® im Bereich des Uberganges vom
zylindrischen Fuhrungsteil des GeschoRmantels in den ogival geformten und sich verjungenden
GeschoBkopf an der Innenseite eine Wulst angeordnet ist, die formschlussig zur kegeligen
Trennwand ausgebildet ist, die hintere Schwermetallfullung kegelstumpfartig und formschlussig
das Geschoftheck ausfillt und zur GeschoRspitze eine kegelig-konkave Stirnausformung aufweist,
um die formschlissige Anordnung der Trennwand zu bilden, im Geschofkopf eine
Spreizmittelfullung aus ungiftigem Feinzinn angeordnet ist und die GeschoRkopfwandung sich zur
Geschofspitze stark verjlingt und mit 4 Sollbruchstellen an der Innenseite versehen ist

Durch die Anordnung einer Fillung aus Schwermetall, vorzugsweise Hartblei, wird im
Zusammenwirken mit dem soliden Geschof3mantel aus zah-deformierbarem Tombak erreicht, dal®
die unbedingt erforderliche Querelastizitat des zylindrischen Fuhrungsteiles ebenso gewahrleistet
ist, wie die ebensowichtige Stabilitit des hinteren GeschoRteiles in Bezug auf die bei Aufprall und
Aufspreizung des Geschosses auftretenden Krafte, welche als Querschnittsbelastung bezeichnet
werden, und denen bekannte Geschosse, insbesondere wenn diese aus Magnumpatronen
verschossen werden, nicht standhalten.

Die kegelig ausgebildete Zwischenwandung ist mit der konvexen Seite, also der Spitze, zum
GeschoRheck gerichtet. Dadurch ist einerseits gewahrieistet, dal beim Auftreten von
Massebewegungskraften des hinteren Hartbleikemnes eine zum Geschofmantel gerichtete
Spreizwirkung eintritt, welcher der entsprechend solide gestaltete Fuhrungsteil aufgrund seiner
geschlossenen Kreisfunktion sicher entgegenwirkt, um damit den Zusammenhalt des Geschosses
und die Beibehaltung der geometrischen Zylinderform des hinteren GeschoRteiles zu sichern.

ErfindungsgemaB wird durch die Anordnung des von der kegeligen Trennwand gebildeten
Hohlraumes zur GeschoRspitze hin erreicht, daR eine ausreichende Fullung von Spreizmittel im
GeschoRkopf angeordnet werden kann, um das AufreiRen der GeschoRRspitze bzw. des verjungten
Tombakmantels zu bewirken.

Das erfindungsgemaR bevorzugte Verfahren zur Herstellung des Geschosses besteht darin,
daR der GeschofRmantel in bekannter und bei der Industrie verbreiteter Tiefziehtechnologie
herstellbar ist und die belastungssichere Verhakung der kegeligen Trennwand durch eine solide
Innenwulst erreicht wird, welche nach Einbringung vom hinteren Hartbleikern mit konkaver
Stimseite und formschlussig-kegeliger Trennwandung durch Kaltumformung der Geschossmantel-
Innenseite geschaffen wird. Derartige Materialverschiebungen von Tombak-Materialien sind
bekannt, und werden erfindungsgemaf im Verlauf der Endphase der GeschoBfertigung innerhalb
des Transfer-Werkzeuges integriert. Das entsprechende Innen-Formwerkzeug zur Verdrangung
der im Geschoftkopf vorhandenen Material-Menge fur die Innenwulst ist gleichzeitig mit vier
AuBenkerben versehen, welche die vier Sollbruchstellen an der Innenseite der
Geschollkopfwandung einkerben.

Ausfuhrungsformen der Erfindung werden anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 - einen Langsschnitt durch ein erfindungsgemaRes Mantelgescho der

Deformationskategorie.

Fig. 2 - einen Langsschnitt durch ein erfindungsgemaRes Mantel-Deformationsgeschof} in vier

Deformations-Phasen der GeschoRkopf-Fahnen zur Widderhornbildung.

Fig. 3 - einen Langsschnitt durch ein erfindungsgemaRes Mantel-Deformationsgeschof in

deformiertem Endstadium mit deutlich mehr als zwei Drittel Restmasse und beibehaltener
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Geschof¥fuhrungsteil-Geometrie, sowie symmetrisch aufgeroliten, widderhomartigen Geschof

kopf- Fahnen.

Fig. 4 - einen Langsschnitt durch einen erfindungsgemaien Geschofimantel in bekannter

Tiefzieh-Technik.

Fig. 5§ - einen Langsschnitt durch den erfindungsgemafRen Gescholmantel mit bereits

eingebrachtem hinteren Hartblei-Kem mit konkaver Stimausformung, sowie der formschliig

eingebrachten, kegelférmigen Trennwand.

Fig. 6 - einen Langsschnitt durch den erfindungsgeméaien GeschoBmantel nach Verformung

der Innenwuist zur Verhakung der kegeligen Trennwand.

Das in Fig. 1 dargestelite GeschoRR weist einen Gescho3mantel (1) aus, der einstiickig aus
zah-deformierbarem Tombak besteht und in bekannter Tiefziehtechnik hergestellt ist. Der
Geschofmantel (1) ist im Bereich des zylindrischen FUhrungsteiles Uber die Lange (L-1)
gegeniuiber der Wandung (1a) des Geschof3bodens geringfugig dickwandiger ausgefthrt. Die
Wandung (1b) des GeschoRkopfes verjingt sich zur GeschoRlspitze hin und ist an der Innenseite
mit vier Solibruchstellen (1¢) ausgestattet. Der zylindrische Teil des Geschofimantels ist mit einem
Hartblei-Kern (2) geflilt, dessen zum GeschofRboden gerichtete Stirmflache kegelstumpfartig,
formschliBig zum Geschofimantel -Heck geformt ist und die zur Geschof3spitze gerichtete Stirn-
seite, an welche die kegelige Trennwand (3) formschlufig angeordnet ist, ist kegelig, konkav
ausgeformt.

Die nach dem Einbringen von Bleikern (2) und Trennwand (3) durch Materialverdrangung
formgeprefte Innenwulst (1d) driickt die Trennwand (3) in die konkav-kegelige Stirnausformung
des Bleikernes (2) und verhindert dadurch ein Herausschleudern des hinteren Bleikernes (2) beim
Aufprall des Geschosses und stoppt letztendlich das Aufrollen der widderhomartigen
Gescholkopf-Fahnen (1e), wie Fig. 2 erkennen 1a0t. Die auflere Formgebung des Geschosses
gleicht bekannten Formen.

Die in Fig. 2 dargestellten Deformations-Phasen zeigen, dall die Bildung der widderhornartigen
Geschoflkopf-Fahnen (le) durch die zum Fihrungsteil hin zunehmende Gescholltkopfwandung (1b)
eingeleitet wird, weil die Zunahme der Wandungsdicke gegenuber bekannten Geschossen gréRer
ist. Die Abstutzung (1f) der aufgeroliten und widderhomartigen Geschoflkopffahnen (1e) am
zylindrischen Fuhrungsteil des soliden GeschoBmantels (1) garantiert die erwinschte
QuerschnittsvergroBerung des deformierten Geschosses auch bei starkem Wild.

Fig. 3 zeigt die erwlinschte Querschnittsvergroferung (D 2,5) mit den solide gebildeten und
sich am GescholRkdrper abstutzenden widderhomartigen Geschof3kopf-Fahnen (1e) sowie einen
vor der Trennwand (3) verbleibenden Rest der vorderen Spreizmittelfullung (4a) aus Feinzinn. Der
Zusammenhalt von Gechofmantel (1) mit hinterem Bleikemn (2) und kegeliger Trennwand (3) und
die Beibehaltung der 2zylindrischen Geometrie des Fuhrungsteiles (L1) und die soliden,
widderhornartig aufgeroliten Geschosskopf-Fahnen (1e) gewahrleisten im Zusammenwirken mit
der Innenwulst (1d) die insgesamt kegelig-konkave Trichterbildung des deformierten Geschosses
und ein sicheres Verbleiben von Spreizmittelftllung (4) mit einer nicht unerheblichen Restmasse
(4a) , welches schlieflilich zu dem erwiinschten sehr hohen Restgewicht des deformierten
Geschosses fihrt.

Fig. 4 zeigt den tiefgezogenen Geschofmantel (1) mit einer im oberen Bereich angeordneten,
stufenartigen Materialansammlung (19) fiir die spatere Formgebung der Innenwulst (1d).

Fig. 5 zeigt diesen GeschoBmantel (1) mit eingebrachtem hinteren Bleikern (2) und der
eingebrachten Trennwand (3) , welche formschiifig in der kegelig-konkaven Stimseitenformung
positioniert ist. Die Materialansammlung (19) vor der zu bildenden Innenwulst (1d) ist gestrichelt
angedeutet. Fig. 6 zeigt den GeschoBmantel (1) mit der durch Materialverdrangung der
Materialansammlung (19) geformten Innenwulst (1d) vor der Trennwand (3 ) .

Die vor der Innenwulst (1d) in Richtung Geschof3kopf sich stark verjungende Geschofkopf-
Wandung (1b) hat an der Innenwulst (1d) die gleiche Wandungsdicke wie der zylindrische
Fuhrungsteil des Geschofmantel (1) und verjlingt sich geradlienig-kegelig nach oben zum
GeschoRkopf hin zu einer sehr dinnen Wandung. Die vier Sollbruchstellen (1e) sind an der
Innenseite der GeschofRkopf-Wandung (1b) durch den Formstempe! fur die Innenwulst eingekerbt
worden.

Fig. 1 zeigt sodann das nach Einbringen der vorderen Spreizmittelfullung (4) gebrauchsfertig
geformte Geschof mit Innenwulst (1d) und kegeliger Trennwand (3) mit &uerlich glatter
Formgebung.
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Die mit erfindungsgemaRen Deformationsgeschossen ausgestattete Munition besitzt
gegeniber bekannter Munition den Vorzug eines extrem hohen GeschoRrestgewichtes, einer
optimalen Innen- und AuBenballistik, sowie einer extremen Tiefen- und Schockwirkung, wobei das
GeschoRrestgewicht mehr als zwei Drittel des urspriinglichen Gewichtes betragt und das
Deformationsverhalten durch 4 Sollbruchstellen an der Innenseite der GeschoRkopfwandung
definiert ist. Die Leistungsklasse der Treibladung von Patronen desselben Kalibers wird durch eine
entsprechend differenziert ausgefuhrte Geschomantel-Wandung im Fuhrungsteil der Geschosse
erreicht.

Das Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaRen Deformationsgeschosse unterscheidet
sich vorteilhafterweise von bekannten Verfahren fur Deformationsgeschosse derart, da der
Geschomantel in bekannter Tiefziehtechnik herstellbar ist, also sehr kostenglnstig ist, und die fur
den Zusammenhalt des Geschosses bedeutsame Innenwulst und kegelige Trennwand in die
Endproduktionsphase sinnvoll integriet sind und durch Transfer-Umformtechnik ebenfalls
wirtschaftlich und unproblematisch ausgefiihrt werden kénnen.

Patentanspriiche:

1. MantelgeschoR der Deformationskategorie mit einstiickigem aus zahdeformierbarem
Material bestehenden Geschomantel, der im hinteren, allgemein zylindrischen
Fuhrungsteil starkerwandig ausgestaltet ist als die Bodenwandung im Heckteil und einen
vorderen, sich zur GeschoRspitze ogival verjingenden Kopfteil mit sich zur Geschospitze
verjungender GeschofRkopf-Wandung aufweist, und mit einer Schwermetallfillung im
zylindrischen Fuihrungsteil ausgestattet ist, welche mittels einer kegeligen - zur
GeschoRspitze konkav angeordneten- Trennwand von der im GescholRkopf angeordneten
Spreizmittelfallung zum Aufreien der Geschokopfwandung beim Aufprall getrennt ist,
dadurch gekennzeichnet, dafl im Bereich des Uberganges vom zylindrischen Fihrungsteil
des GeschoRmantels (1) in den ogival geformten und sich verjingenden GeschoRkopf an
der Innenseite eine Wulst angeordnet ist, die formschlussig zur kegeligen Trennwand (3)
ausgebildet ist, die hintere Schwermetalifullung (2) kegelstumpf artig und formschlissig
das Geschofheck ausfullt und zur GeschoBspitze eine kegelig-konkave Stirnausformung
aufweist, um die formschlussige Anordnung der Trennwand (3) zu bilden, im GeschoRRkopf
eine Spreizmittelfillung (4) aus ungiftigem Feinzinn angeordnet ist und die
GeschoRkopfwandung (1b) sich zur Geschospitze stark verjuingt und mit 4
Sollbruchstellen (1c) an der Innenseite versehen ist.

2. Geschof nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Trennwand (3) aus gleichem
zah-deformierbaren Material hergestelit ist und eine vorzugsweise kegelige, oder
kegelstumpfartige, oder auch halbkugel-ahnliche Geometrie besitzt.

3. GeschoB nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Trennwand (3) in ihrer
Wandstérke vorzugsweise dunner ausgebildet ist als die Geschofmantel-Wandung im
Bereich des Flhrungsteiles.

4. GeschoB nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Trennwand (3) an ihrem
auBeren Umfang zylindrisch ausgefuhrt ist, vorzugsweise eine zylindrische
Formschlussigkeit zur Geschofmantel-Innenwandung bis zur halben Wandungsdicke
besitzt und mit leichtem Press-Sitz in den zylindrischen GeschoRR-Mantel eingebracht wird.

5. Geschol nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Trennwand (3) mit
zylindrisch gehaltener FormschluRigkeit zum GeschoBmantel, zur GeschoRspitze hin zur
GeschoRachse gerichtete Stutzflachen der GroRe der halben Wandungsdicke besitzt,
welche formschlissig zur Innenwulst (1d) ausgebildet sind.

6. Geschol nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Geschomantel-Wandung
(1) im Bereich des zylindrischen Fuhrungsteiles (L1) gegeniuber der Gescho3heck-
Wandung (1a) dicker ausgebildet ist.

7. Gescho nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die GeschoBmantel-Wandung
(1) im Bereich des zylindrischen Fuhrungsteiles (L1) unterschiedliche Wandungsdicken
aufweist.



AT 406 088 B

8. Verfahren zur Herstellung von Mantel-Deformationsgeschossen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dal® dem in bekannter Tiefziehtechnik hergestellten GeschoRmantel im
Rahmen der Endproduktions-Phase mittels Transfer-Umformtechnik und nach Einbringen
des hinteren Fullungskernes eine formschluBlige, kegelférmige Trennwand aus zah-
deformierbarem Material eingebracht wird, weiche sodann von der mittels
Materialverschiebung aus der Geschof3kopf-Wandung geformten Innenwulst in Richtung
GeschofRheck auf die hintere Fullung gedruckt wird.

Hiezu 4 Blatt Zeichnung
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