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HERSTELLUNG DES GESCHOSSES

Ein Deformationsgescho hat einen einstickig aus
zahdeformierbarem Material bestehenden GeschoBRkdrper,
der einen hinteren, zylindrischen Fithrungsteil mit einem
nach hinten offenen, zu Geschofachse konzentrischen,
groRen Hohlraum, in dem eine Fillung aus Schwermetall
angeordnet ist und einen vorderen, sich zur Geschof3spitze
verjingenden Kopfteil, der einen zur GeschoRachsé kon-
zentrischen, nach vorne offenen Hohlraum mit einer
Fillung aus einem leicht verformbaren Spreizmittel auf-
weist. Die Hohlrdume (6,10) sind durch eine mit dem
GeschoRkérper (1) einstiickige, kegelférmig ausgebildete
Trennwand (13) getrennt, weiche eine zur GeschoRspitze
hin konkave oder hohlkegelférmige Form und zum Fah-
rungsteil (3) hin konvexe oder kegelférmige vorspringende
Form hat, wobei die Wandstérke der Trennwand (13) sowie
das AusmalR ihrer konkav-konvexen Formgebung derart
sind, daR der Ubergangsbereich (15) der Trennwand (13)
in die zylindrische Umfangswandung des GeschoRkérpers
(1) in Achsrichtung vor dem auf der GeschoRachse liegen-
dem Punkt der Vorderseite der Trennwand (13) liegt. Ein
Verfahren zur Herstellung des erfindungsgeméRen Ge-
schosses gewahrleistet exakteste Konzentrizitat der FOllun-
gen mit der AuRenfléche.
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Die Erfindung betrifft ein Deformationsgescho mit einem einstiickig aus z&hdeformierbarem
Material bestehendem GeschoRkorper, der einen hinteren, zylindrischen Fahrungsteil mit einem
nach hinten offenen, zu Geschoflachse konzentrischen, gro3en Hohlraum, in dem eine Fuliung aus
Schwermetall angeordnet ist und einen vorderen, sich zur Geschofspitze verjungenden Kopfteil,
der einen zur GeschoRachse konzentrischen, nach vorne offenen Hohlraum mit einer Fillung aus
einem leicht verformbaren Spreizmittel aufweist.

Derartige Deformationsgeschosse werden hauptséchlich fur Jagdzwecke verwendet und ihre
Wirkung besteht darin, da durch das beim Einschlag des Geschosses in tierisches Gewebe
erfolgende pilzartige Aufspreizen des GeschoRkopfes eine starke VergréRerung des Einschuf3-
kanals und eine damit verbundene vermehrte Schockwirkung auftritt, die zur raschen Tétung des
Tieres fuhrt. Dabei soll jedoch, im Gegensatz zu sogenannten Zerlegungsgeschossen, das
GeschoR seinen Zusammenhang behalten und keine Splitterwirkung verursachen, sondern unter
Bildung eines gegenuber dem EinschuBloch vergréRerten AusschuBioches wieder aus dem
Tierkdrper austreten.

Aus DE 22 28 733 A ist ein JagdgeschoR der eingangs genannten Art bekannt, dessen
GeschoRkérper, abgesehen von der in einer zylindrischen Bohrung der GeschoBRspitze angeord-
neten Spreizmittelfillung, aus massivem Tombak besteht. Das Tombakmaterial kann dabei geni-
gend hart ausgebildet sein, um auf einer Drehmaschine bearbeitet zu werden, und um Ablage-
rungen im Lauf der Waffe zu reduzieren. Bei entsprechend hartem Material ist aber die Anpassung
an die Innenkontur des Laufes schlecht, wodurch die innenballistischen Eigenschaften des
Geschosses beeintrachtigt werden. AuRerdem stellt bei diesem Geschol’ die Spreizmittelftiliung,
die sich nach dem Offnen der GeschoRspitze unvermeidlich im Tierkorper verteilt, immer noch
einen unerwiinscht hohen Teil der Gesamtmasse des Geschosses dar.

Aus DE 36 38 721 A1 ist ein Deformationsgeschof bekannt, dessen Geschofikérper eine von
der Spitze bis zum ebenen GeschoRboden durchgehende Ausnehmung hat, in der ein hinterer
Kern aus Blei und ein vorderer Kern aus Blei oder einem nicht-bleihaltigen Material angeordnet
sind. Ein den hinteren Kern umgebender Innenmantel ist mit dem AuRenmantel durch mindestens
eine Eindriickung verhakt und soll verhindern, daR der hintere Kern beim Aufprall des Geschosses
nach vorne herausgeschleudert wird. Es erscheint jedoch fraglich, dal eine formschlissige Verha-
kung dieser Art den beim GeschoRaufprall auftretenden Kraften standhalten und den hinteren
Bleikern festhalten kann. Es ist vielmehr eine weitgehend véllige Zerlegung dieses Geschosses zu
erwarten.

Aus US 3 003 420 A ist ein sogenanntes Zweikammer-Geschof3 bekannt, welches in die
Klasse der Zerlegungsgeschosse einzuordnen ist, da etwa 40 % der Masse, die gesamte Blei-
fullung der vorderen GeschoRkammer, im Wildkdrper verloren gehen. Die vordere Flllung weist
dabei eine groRere Masse als die hintere Fullung auf. Desweiteren fuhrt die Ausbildung der Trenn-
wandung ohne Formgebung in der Geschof’langsachse zwischen der vorderen und der hinteren
GeschoRkammer zu erhdhter Pressung im Lauf, was innen- und auBenballistische Nachteile liefert
und dariber hinaus die extreme Materialanhaufung der Trennwandung zu einer nachteiligen
Verlangerung des Geschosses bei Nenngewicht gegeniiber anderen Geschossen fuhrt.

Die EP 0 015 574 B1 zeigt und beschreibt ein fur Jagdzwecke bestimmtes Geschofl mit einem
sich zum vorderen Ende verjungenden GeschoRkorper. Der GeschoRkoérper weist zwei voneinan-
der durch einen Zwischenabschnitt des GescholRkérpers getrennte und mit Offnungen versehene
Hohlraume auf. Die beiden Hohlraume ragen hierbei, sich konisch verjiungend, in den sie trennen-
den Zwischenabschnitt des Gescholkérpers.

Aus der GB 1 038 702 C ist ein Verfahren zur Herstellung eines Projektmantels aus Metall zur
Ausbildung eines Einkammerprojektiles bekanntgeworden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Deformations-JagdgeschoR der eingangs
genannten Art so auszubilden, daR es verbesserte innenballistische Eigenschaften aufweist und
daR bei guter Deformationswirkung der Zusammenhalt des groRten Teils der Geschofmasse
gewabhrleistet bleibt.

in weiterer Ausgestaltung der Erfindung soll auch ein Verfahren zur Herstellung eines
Geschosses dieser Art geschaffen werden, welches es erméglicht, dem Geschol3 prazise vorprog-
rammierte und an die Starke der mit dem Geschol verwendeten Treibladung anpafibare innen-
und zielballistische Eigenschaften zu verleihen.
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Zur Lésung der Aufgabe ist Gegenstand der Erfindung ein Deformationsgeschold der eingangs
genannten Art, welches dadurch gekennzeichnet ist, dall die Hohlrdume durch eine mit dem
GeschoRkérper einstckige, kegelférmig ausgebildete Trennwand getrennt sind, welche eine zur
Geschofspitze hin konkave oder hohlkegelférmige Form und zum Fuhrungsteil hin konvexe oder
kegelformige vorspringende Form hat, und die Wandstérke der Trennwand sowie das Ausmaf
ihrer konkav-konvexen Formgebung derart sind, daf der Ubergangsbereich der Trennwand in die
zylindrische Umfangswandung des GescholRkérpers in Achsrichtung vor dem auf der Geschof3-
achse liegendem Punkt der Vorderseite der Trennwand liegt.

Dadurch, daR die Trennwand eine zur GeschoRspitze hin konkave oder hohlkegelférmige Form
und zum GeschoBheck hin eine konvexe oder kegelférmig vorspringende Form aufweist und
dadurch, daB der Ubergangsbereich der Trennwand in die zylindrische Umfangswandung des
GeschofRkorpers in Achsrichtung vor dem auf der GeschoRachse liegendem Punkt der Vorderseite
der Trennwand liegt, ist gewéhrleistet, daR auch die Trennwand selbst eine gewisse Querelastizitat
beibehalt und keine wesentliche Querversteifung des GeschoRkérpers bewirkt. Das Geschol weist
deshalb sehr giinstige innenballistische Eigenschaften auf.

Mit Vorteil ist die erfindungsgemaRe Einrichtung so getroffen, da® der Ubergangsbereich der
Trennwand in die zylindrische Umfangswandung des GeschoRkoérpers im Bereich des sich
verjingenden Kopfteils oder im Ubergangsbereich des Kopfteils in den zylindrischen Fuhrungsteil
liegt, wobei die Innenkontur des Hohlraumes des Kopfteils ein ogivales Profil hat. Bevorzugt nimmt
dabei die Wandstarke der den Hohlraum umgebenden Umfangswandung des Kopfteils zur
GeschoRspitze hin stetig ab.

Mit besonderem Vorteil betragt die Fullung aus Spreizmitte! weniger als 20 %, vorzugsweise
weniger als 10 % des Gesamtgewichtes des Geschosses, wobei bevorzugt der GeschoRkdrper wie
an sich bekannt aus zahem Hart-Tombak MS 95 besteht und das Spreizmittel aus Feinzinn oder
einer Zinnlegierung oder Blei oder einer Bleilegierung besteht.

Das Verfahren zur Herstellung des erfindungsgemaBen Geschosses ist im wesentlichen
dadurch gekennzeichnet, daR ein massiver Hart-Tombak Rundstab derart bearbeitet wird, dafd der
Hohiraum des GeschoRfiihrungsteils mit zylindrischer Innenkontur und konvex oder kegelférmig
vorspringender Flache der Trennwand ausgebildet und gleichzeitig die gesamte Aufienflache des
Werkstiickes absolut konzentrisch zur Ausnehmung zylindrisch bearbeitet wird,

daf in einem zweiten Arbeitsgang der Hohiraum des Kopfteils mit an die Treibladungsstarke
angepafter ogivaler Innenkontur ausgebildet und in die so entstehende Wandung des Hohlraumes
Nuten als Sollbruchstellen eingeformt werden,

daR anschlieRend die Fullung aus Spreizmittel und die Fullung aus Schwermetall in die Hohl-
rdume eingebracht werden,

und daR anschiieRend durch radiale Kaltformung des GeschoBkérpers im Bereich des Kopfiteils
die sich verjungende, vorzugsweise ogivale AuRenkontur des Kopfteils hergestellt wird und die
Fullung aus Spreizmittel teilweise umschlossen wird und durch gleichzeitige radiale Kaltformung im
Bereich des GeschoRRhecks eine kegelfdrmige oder kegelstumpfformige Heckform ausgebildet und
die Fullung aus Schwermetall ganz oder teilweise umschlossen wird.

Nach Einfillen der Spreizmittelfillung und Schwermetalifullung in den vorderen und hinteren
Hohlraum wird der Kopfteil des Geschoflkérpers durch radiale Kaltverformung zur ogivalen
GeschoRspitze umgebildet, wahrend im Bereich des GeschoBhecks ebenfalls eine radiale Kaltver-
formung der Wandung des GeschoRRkérpers zum teilweisen oder vollstandigen Verschliefien des
bleigefuliten Hohlraums erfolgen kann.

Die Bearbeitung des GeschoRkorpers kann auf einer mehrstufigen computergesteuerten
Drehmaschine (CNC-Drehmaschine) erfolgen, so daR nacheinander durchzufihrende Bearbei-
tungsvorgénge, wie das Drehen des hinteren und dann des vorderen Hohlraums, die Produktions-
zeit nicht verlangem.

Bevorzugt wird das Verfahren so durchgefiihrt, da8 eine flache Ronde aus Hart-Tombak durch
Kaltumformung in einer Presse mit Matrizen und Stempel eines Transfer-Folgewerkzeuges derart
verformt wird, daB in einer ersten Folge von Verformungsschritten der Fuhrungsteil des Geschof-
kérpers mit dem Hohlraum fur die Schwermetalifillung hergestellt, anschlieBend, nach axialer
Drehung um 180°, in einer zweiten Folge von Arbeitsschritten der Kopfteil des Geschoftkérpers mit
Hohlraum zur Aufnahme der Spreizmittelfullung hergestellt und dabei durch geformte Stempel die
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konkav-konvexe Form der Trennwand ausgebildet wird, und da die auf diese Weise erhaltene
zylindrische Vorform des GeschoRkérpers nach Einbringung der Fullungen aus Spreizmittel und
Schwermetall durch radiale Kaltverformung im Bereich der Geschof3spitze und des GeschoRhecks
zum fertigen Geschol3 umgeformt wird.

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

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein erfindungsgemafes Geschol.

Fig. 2 einen Langsschnitt durch das beim Aufprall deformierte Geschol.

Fig. 3 und 4 einen Langsschnitt und eine Draufsicht auf den durch Drehen hergesteliten
GescholRkérper vor dem Einbringen der Fullungen.

Fig. 5 und 6 Langsschnitte durch zwei weitere Ausfiihrungsformen des erfindungsgemaien
Geschosses.

Fig. 7 eine schematische Darstellung der verschiedenen Bearbeitungsstufen bei der spanen-
den Herstellung der zylindrischen Vorform des Geschof3kdrpers.

Fig. 8 eine entsprechende Darstellung der Bearbeitungsstufen bei der spaniosen Herstellung
des Gescholkorpers durch Kaltumformung.

Das in Fig. 1 dargestellte GeschoR weist einen GescholRkorper 1 auf, der einstickig aus Hart-
tombak durch Drehen und anschlieRendes Kaltverformen hergestelit ist. Der GeschofRkorper 1
bildet Uber die Lange 1 einen Fuhrungsteil 3 mit zylindrischer Aulenflache, daran nach hinten
abschlieRend ein GeschoRheck, das kegelig oder stumpfkegelig ausgefiihrt sein kann, sowie nach
vorne anschlieRend einen Gescholkopf mit ogivaler AuBenkontur, der einen zur GeschoRspitze
hin offenen Hohiraum umschliet, in welchem eine Fuillung 7 aus einem Spreizmittel, vorzugsweise
aus ungiftigem Feinzinn angeordnet ist, die auch die abgerundete GeschoRspitze 9 bildet. Im
Bereich des Fuhrungsteils 3 hat der Geschofkérper einen zylindrischen Hohlraum, der mit einer
Fallung 11 aus Schwermetall, z.B. Hartblei, ausgefilllt ist.

Der vordere und hintere Hohlraum des Geschofkérpers 1 sind durch eine Trennwand 13
voneinander getrennt, die einstickig mit dem GeschofRkérper 1 zusammenhéngt und derart
geformt ist, daR sie zum GeschoRheck hin ogival-konvex oder kegelférmig vorspringend und zur
GescholRspitze hin ogival-konkav oder hohlkegelférmig ausgehshlt ist. In Fig. 1 ist eine auf beiden
Seiten ogival gewdlbte Form der Trennwand 13 dargestellt. Dabei liegt der Ubergangsbereich 15,
in welchem die Trennwand 13 in die Umfangswandung des GeschoRRkérpers 1 Ubergeht, in Axial-
richtung weiter vorne als der Mittelpunkt der Vorderfldche der Trennwand 13. Dies bedeutet, daR
jeder an beliebiger Stelle durch den GeschoBkérper 1 und die Trennwand 13 gelegte Radialschnitt
ringformig, d.h. nicht massiv ist. Auf diese Weise ist die Trennwand 13 in Radiairichtung elastisch
verformbar, was zusammen mit der Verformbarkeit der Fullungen 7 und 11 zu einer guten
Verformbarkeit und Anpassungsfahigkeit bei der Einpressung des Geschosses in den Lauf der
Waffe, und damit hervorragende innenballistische Eigenschaften zur Folge hat. Gleichzeitig wird
durch die gewdlbte Form der Trennwand 13 erreicht, dai sie beim Aufprall des Geschosses den
von der Bleifillung 11 ausgelbten Verzégerungskraften widerstehen kann, so daR ein Aufreillen
der Trennwand 13 und ein Austreten der Bleifiillung 11 mit Sicherheit vermieden wird.

Bei der Ausfithrungsform nach Fig. 1 liegt der Ubergangsbereich 14 der Trennwand 13 in die
Umfangswandung des GeschofRkoérpers 1 etwa dort, wo der zylindrische Flhrungsteil 3 in den
Gescholkopf Ubergeht. Je nach der gewiinschten Massenverteilung der Fillungen 7 und 11 kann
die Trennwand 13 aber auch weiter vorne oder weiter hinten am Geschofikérper 1 ausgebildet
werden, wobei trotzdem die durch die Form der Trennwand 13 gewshrleistete Laufanpassung des
Geschosses gewahrieistet bleibt.

Die Umfangswandung 2 des GeschoRkérpers 1 im Bereich des Geschof3kopfes hat eine zur
GeschoRspitze hin kontinuierlich abnehmende Wanddicke, und zwar mit einer ogivalen Innen-
kontur 2a. An der Innenseite der Umfangswandung 2 sind an mehreren, z.B. vier iber den Umfang
verteilten Stellen Nuten 4 angebracht, die beim Aufprall des Geschosses auf ein Ziel als Sollbruch-
stellen wirken, an denen durch die sich verformende Fuilung 7 die Umfangswandung 2 aufgerissen
wird. Dieses erwlinschte Verformungsverhalten beim Zielaufprall hangt einerseits von der Dicke
und Formgebung der Umfangswandung 2 und andererseits von der Aufpraligeschwindigkeit des
Geschosses ab, die wiederum von der Starke der verwendeten Treibladung bestimmt wird.
Erfindungsgemal kann durch Vorgabe unterschiedlicher Innenkonturen 2a der Wandung 2 die
Zielbalistik des Geschosses an die Starke der verwendeten Treibladung angepaf’t werden. Auf
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einem Schriftfeld 15 an der Geschofaulenseite kdnnen Angaben nicht nur Ober das Kaliber,
sondern auch Uber die Art der Treibladung, fur die das GeschoRl optimiert wurde, angebracht
werden.

Fig. 2 zeigt schematisch die beim Aufprall des Geschosses nach Fig. 1 auftretende Verfor-
mung. Durch die radial expandierende Spreizmittelfullung 7 ist die Umfangswandung 2 der
Geschofispitze jeweils an den Nuten 4 aufgerissen und die dabei entstehenden Segmente oder
Fahnen haben sich nach aufen in Form von "Widderhérnern" 2b aufgerolit. Die (hier hohlkegel-
formig dargestelite) Trennwand 13 ist intakt geblieben, so daR die Bleifullung 11 véllig um-
schlossen bleibt.

Fig. 3 zeigt den halbfertigen GeschoRkérper 1 in der Form, wie er durch Drehen aus einem
Tombak-Stabmaterial auf einer vorzugsweise computergesteuerten Drehmaschine hergestelit wird.
Hierbei wird in einem ersten Arbeitsschritt der Hohiraum 10 des Fuhrungsteils 3 herausgedreht und
gleichzeitig damit die AuRenflaiche des gesamten GeschoRkérpers 1 bearbeitet, so dall eine
exakte Konzentrizit4t der AuBenfliche 3a und der Innenflache 10a gewahrleistet ist. Gleichzeitig
wird auch die hintere Flache 13a der Trennwand 13 ausgebildet, wobei diese kegeiférmig oder
ogival-konvex verlaufen kann. Diese Bearbeitung erfolgt vorzugsweise in der Hauptspindel einer
CNC-Drehmaschine, und zwar vorzugsweise durch Bearbeitung mit einem Hochglanz-Diamant-
werkzeug bei ultrahohen Drehzahlen. Bereits in dieser Bearbeitungsstufe, vor Ausbildung des
Hohiraums 6 der GeschoRspitze, kann hierbei im Beschriftungsfeld 15 die Beschriftung zur Typen-
identifizierung (Kaliber und Treibladungsstérke) angebracht werden, und zwar vorzugsweise durch
Rollpragung, wobei die radiale Krafteinwirkung auf den an dieser Stelle noch massiven Drehteil
wirkt und somit Verformungen vermieden werden.

AnschlieRend erfoigt durch Drehen die Ausbildung des Hohlraums 6 der GeschoBspitze mit
einer ogivalen, am Tiefpunkt ggf. auch kegeiférmig-spitzen Innenkontur, wobei computergesteuert
verschiedene Innenkonturen 2a, 2b, 2¢ zur gewlnschten Anpassung der Wanddicke, und damit
des Deformationsverhaltens des Geschosses an die jeweilige Starke der Treibladung ausgebildet
werden. AnschlieRend werden mit einem geeigneten Werkzeug, z.B. einem Langlochfraser, die
Nuten 4 (vgl. Fig. 4) als Sollbruchstellen ausgebildet. Werden diese Bearbeitungsvorgange nach-
einander auf den gleichzeitig arbeitenden Spindeln einer mehrspindligen CNC-Drehmaschine
durchgeflhrt, so ergibt sich keine Verl&ngerung der gesamten Herstellungszeit.

Der in Fig. 3 dargestelite, noch zylindrische GeschoBkdrper 1 wird nach dem Einflllen der
Zinnfillung 7 in den vorderen Hohiraum 6 und der Bleifullung 11 in den hinteren Hohlraum 10
durch radiale Kaitverformung in die Form nach Fig. 1 gebracht, wobei der GeschoRkopf 2 seine
ogivale AuRenform erhalt und die Zinnfullung weitgehend umschliefit, wahrend das Geschof3heck
5 kegelstumpfférmig teilweise geschlossen wird.

Abweichungen von der beschriebenen Ausfihrungsform sind in Rahmen der Erfindung
méglich. Wie bereits erlautert, kann die vordere und/oder hintere Kontur der Trennwand 13 kegel-
férmig oder aber ogival gekrimmt verlaufen. Die Trennwand 13 kann am Gescholl weiter nach
vorne oder nach hinten versetzt angebracht werden. Das GeschoRheck kann statt kegelstumpf-
férmig auch kegelférmig ausgebildet werden, so daR die Schwermetallfuliung 11 am GeschoRheck
nicht mehr freiliegt, wie in Fig. 2 strichpunktiert bei 5a angedeutet. Anstelle der Nuten 4 kénnen die
Sollbruchstellen in der Umfangswandung der Geschof3spitze auch dadurch hergestellt werden, daft
die Innenkontur 2a im Querschnitt des Geschosses nicht kreisrund, sondern polygonal ausgebildet
wird. Die AuBenkontur des GeschoRkopfes 2 kann derart variiert werden, dal man eine kegel-
férmige oder kegelstumpfférmige Geschofspitze oder ein rundkopfartiges GeschoR erhalt.

Fig. 5 zeigt eine gednderte Ausfuhrungsform des Geschosses, die sich von der nach Fig. 1
hauptsachlich dadurch unterscheidet, da der das Spreizmittel 7 aufnehmende Hohlraum der
GeschoRspitze 2 eine annahernd zylindrische Form hat. Auch ist die konkav-konvexe Formgebung
der Trennwand 13 weniger ausgepragt als bei der Ausfihrungsform nach Fig. 1. Die Nuten 4', die
als Sollbruchstellen das Aufreilen der Wandung 2 der GeschoRspitze beim Aufprall bewirken
sollen, sind bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 5 an der AuRenseite der GeschoRspitze ausgebil-
det. Ein besonderer Vorteil dieser Ausfihrungsform besteht darin, dafl statt der Spreizmittelfuliung
auch eine Fullung aus Hartmetall, z.B. Wolfram, verwendet werden kann, wodurch man ein fur
Behérdeneinsatz geeignetes panzerbrechendes Geschol} erhalt.

Bei der Ausfilhrungsform nach Fig. 6 ist die Trennwand 13 nicht zum GeschoRheck hin vor-
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springend, sondern im wesentlichen eben ausgebildet. Diese Ausfuhrungsform ist als preisgunstige
Typen-Variante fir Kleinwild gedacht.

Bei der in Fig. 7 dargestellten Herstellung des GeschoRkoérpers wird ein stabférmiges Werk-
stuck 19 aus Harttombak in die Hauptspindel 21 einer CNC-Drehmaschine eingespannt und im
Arbeitsschritt 1 mit einem Bohrer 23 zylindrisch ausgebohrt. Im Arbeitsschritt 2 wird mit einem
Drehwerkzeug 25 der Boden der Bohrung kegelférmig vorspringend bearbeitet. Im Arbeitsschritt 3
werden mit Diamant-Hochglanzdrehwerkzeugen 27,29 die AuRenflache des Tombakstabes und die
Umfangsflache der Bohrung gleichzeitig bearbeitet, wodurch man den fertigen Hohlraum 10 des
Fuhrungsteils des GeschoRkorpers in exakt konzentrischer Ausbildung zur AuRenflache des
Fuhrungsteils erh&lt. Im vierten Arbeitsschritt wird das Werkstuck mit einem Werkzeug 31 vom
Stabmaterial abgestochen und in die Gleichlaufspindel 33 des zweiten Revolverkopfes der Dreh-
maschine Uberfuhrt. in dieser wird der Hohlraum 6 der Geschofl3spitze zunachst im finften Arbeits-
schritt mit einem Bohrer 35 vorgebohrt, dann im sechsten Arbeitsschritt mit einem der gewinsch-
ten, typengerecht vorprogrammierten Innenkontur z.B. ogival oder auch hohlkegelférmig ausge-
dreht, und schilieBlich im siebten Arbeitsschritt mit einem Werkzeug 39 mit den als Solibruchstellen
dienenden Nuten 4 versehen. Gleichzeitig mit den Arbeitsschritten 5 bis 7 kdnnen in der Haupt-
spindel 31 bereits wieder die beschriebenen Arbeitsschritte 1,2 und 3 an dem entsprechend
vorgeschobenen Stabmaterial 19 durchgefiihrt werden.

Als Endergebnis des Schrittes 7 erhalt man die fertige zylindrische Vorform des Geschof3-
kérpers, der dann in nicht dargestellten Arbeitsschritten nach Einfullen der Spreizmittelfillung und
der Schwermetallfilllung durch Radialverformung zur fertigen Geschof3form umgeformt wird.

Bei der in Fig. 8 dargesteliten Hersteliung des GeschoBkorpers durch Kaltumformung wird,
ebenso wie bei der Herstellung durch Drehen nach Fig. 7, zuerst der Bereich des Fuhrungsteils
und anschliefend der Bereich der GeschoRspitze ausgebildet. Eine flache Ronde 41 aus Tombak
wird in eine Formpresse zum Tiefziehen bzw. KaltflieRpressen eingebracht und dort zunéchst im
ersten Arbeitsschritt mit einer mittigen konkav-konvexen Auspragung versehen. Anschlie3end wird
in den Schritten 2 bis 5 durch fortschreitendes Tiefziehen mittels eines von unten wirkenden Dorns
43 und eines von oben wirkenden Ringstempels 45 der Fiihrungsteil des GescholRkérpers mit dem
Hohlraum 10 fur die Schwermetallfillung ausgebildet, wobei am oberen Ende des Werkstiicks eine
ausreichende Materialanhaufung 42 fur die Formung des Geschol3kopfes belassen wird. Nach
dem Arbeitsschritt 5 wird das Werkstiick gewendet und in eine zweite Matrize Uberfihrt, wo in den
Arbeitsschritten 6 bis 10 der GeschoRkérper im Bereich des GeschoBkopfes fertiggeformt wird,
und zwar im wesentlichen durch Zusammenwirken eines von unten wirkenden Ringstempels 47
und kegelférmigen oder ogivalen Innenstempels 49 sowie eines von oben wirkenden dornformigen
Stempels 51 mit hohlkegelfdrmiger Spitze. Im Arbeitsschritt 10 wird ein Stempel 53 verwendet, der
die Nuten 4 an der Innenkontur des Kopfteils einpragt. Als Ergebnis erhait man wiederum die
zylindrische Vorform des Geschof3kérpers.

PATENTANSPRUCHE:

1. Deformationsgescho® mit einem einstiickig aus zahdeformierbarem Material bestehendem
GeschoRkérper, der einen hinteren, zylindrischen Fuhrungsteil mit einem nach hinten
offenen, zu GeschoRachse konzentrischen, groRen Hohiraum, in dem eine Fullung aus
Schwermetall angeordnet ist und einen vorderen, sich zur Geschofspitze verjungenden
Kopfteil, der einen zur GeschoRachse konzentrischen, nach vorne offenen Hohiraum mit
einer Fullung aus einem leicht verformbaren Spreizmittel aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, da} die Hohlrdaume (6,10) durch eine mit dem GeschoRkorper (1) einstuckige,
kegelférmig ausgebildete Trennwand (13) getrennt sind, welche eine zur GeschofRspitze
hin konkave oder hohlkegelfsrmige Form und zum Fuhrungsteil (3) hin konvexe oder
kegelfdrmige vorspringende Form hat, und die Wandstérke der Trennwand (13) sowie das
Ausmaf ihrer konkav-konvexen Formgebung derart sind, daR der Ubergangsbereich (15)
der Trennwand (13) in die zylindrische Umfangswandung des GeschofRkérpers (1) in Achs-
richtung vor dem auf der GeschoRachse liegendem Punkt der Vorderseite der Trennwand
{13) liegt.
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Geschol nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® der Ubergangsbereich (15) der
Trennwand (13) in die zylindrische Umfangswandung des GeschoRkérpers (1) im Bereich
des sich verjingenden Kopfteils (2) oder im Ubergangsbereich des Kopfteils (2) in den
zylindrischen Fuhrungsteil (3) liegt.

Geschof nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® Innenkontour des Hohlraumes
(6) des Kopfteils (2) ein ogivales Profil hat.

Geschofl nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Wandstarke der den Hohl-
raum (6) umgebenden Umfangswandung des Kopfteils (2) zur GeschoRspitze hin stetig
abnimmt.

Geschof nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal die Fullung (7) aus Spreizmittel
weniger als 20 %, vorzugsweise weniger als 10 % des Gesamtgewichtes des Geschosses
betragt.

Geschold nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da der GeschoRRkérper (1) wie an
sich bekannt aus zahem Hart-Tombak MS 95 besteht.

Geschof nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da das Spreizmittel (7) aus Fein-
zinn oder einer Zinnlegierung oder Blei oder einer Bleilegierung besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Geschosses nach einem der Anspriiche 1 bis 7, gekenn-
zeichnet durch folgende Schritte:

Bearbeitung eines massiven Hart-Tombak Rundstabes derart, daR der Hohlraum (10) des
Geschoffuhrungsteils (3) mit zylindrischer Innenkontour und konvex oder kegelfdrmig
vorspringender Flache (13a) der Trennwand (13) ausgebildet und gleichzeitig die gesamte
AuRenfliche des Werkstiickes absolut konzentrisch zur Ausnehmung (19) zylindrisch
bearbeitet wird,

daf in einem zweiten Arbeitsgang der Hohiraum (6) des Kopfteils mit an die Treibladungs-
starke angepaRter ogivaler Innenkontour (2a,2b,2c) ausgebildet und in die so entstehende
Wandung des Hohlraumes (6) Nuten (4) als Sollbruchstellen eingeformt werden,

daR anschlieRend die Fullung (7) aus Spreizmittel und die Fullung (11) aus Schwermetall
in die Hohiraume (6,10) eingebracht werden,

und daR anschlieRend durch radiale Kaltformung des GeschoBkdrpers (1) im Bereich des
Kopfteils (2) die sich verjungende, vorzugsweise ogivale Aufenkontour des Kopfteils (2)
hergestellt wird und die Fullung (7) aus Spreizmittel teilweise umschlossen wird und durch
gleichzeitige radiale Kaltformung im Bereich des GeschoBhecks eine kegelfdrmige oder
kegelstumpfformige Heckform ausgebildet und die Fullung (11) aus Schwermetall ganz
oder teilweise umschlossen wird.

Verfahren zur Herstellung eines Geschosses nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daR eine flache Ronde aus Hart-Tombak durch Kaltumformung in einer
Presse mit Matrizen und Stempel eines Transfer-Folgewerkzeuges derart verformt wird,
dalR in einer ersten Folge von Verformungsschritten der Fuhrungsteil des Geschofikérpers
(1) mit dem Hohiraum (10) fir die Schwermetallfullung hergestelt, anschlieend, nach
axialer Drehung um 180°, in einer zweiten Folge von Arbeitsschritten der Kopfteil des
GeschofRkorpers mit Hohiraum (6) zur Aufnahme der Spreizmittelfullung hergestellt und
dabei durch geformte Stempel die konkav-konvexe Form der Trennwand (13) ausgebildet
wird, und daf die auf diese Weise erhaltene zylindrische Vorform des GeschofRkorpers (1)
nach Einbringung der Fallungen aus Spreizmittel und Schwermetall durch radiale Kaltver-
formung im Bereich der Geschofispitze und des GeschoRhecks zum fertigen Geschof
umgeformt wird.
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