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@ Splitterkorper und Verfahren zur Herstellung desselben.

@ Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines Splitterkér-
pers vorgeschlagen, wobei ein vorgeformter innenkorper (1)
in einen, insbesondere den Geschomantel bildenden Hohl-
koérper (4) eingebracht und zumindest teilweise der so
gebildete Zwischenraum (9) mit der erwiinschten Menge an
Splitter (10, 11, 12) gefiilit wird und der Innenkérper (1) in
radialer Richtung expandiert wird und die am Innenkérper (1)
anliegenden Splitter (10, 11, 12) zumindest teilweise umgibt
und der zumindest an einem Ende, insbesondere an beiden
Enden verjiingte Innenkdrper (1) in den Hohlkérper {4)
eingebracht wird, worauf dieser entsprechend dem erw(in-
schten Zwischenraum verformt und der Zwischenraum {9)
mit den Splittern (10, 11, 12) ausgefulit wird, wonach der
Innenkdrper (1) in radialer Richtung, insbesondere mit einem
Druckmedium, gegebenenfalls unter gieichzeitiger axialer
Stauchung expandiert wird.
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Splitterkdrper und Verfahren zur Herstellung desselben

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf einen Splitter-

kdrper sowie auf ein Verfahren zur Herstellung eines Split-
terkdrpers.

Aus der DE-AS 21 29 196 wird ein Splitterkdrper fiUr Split-
tergeschosse und Gefechtsk&pfe bekannt, welcher einen Ge-
schoBmantel, der als AuBenhiille dient, sowie einen Innen-
rohrkdrper aufweist. Der zwischen diesen beiden K&rpern
gebildete zylindrische Hohlraum ist mit Splittern, z.B. aus
Hartmetall oder auch aus Keramik, gefillt. Diese Splitter
konnen kugelige Form aber auch verschiedene Gestalt aufwei-
sen, wobei sie jeweils als einheitliches Gemenge, z.B. Ku-
geln mit Pyramiden, vorliegen. Die Splitter werden durch
Druckbeaufschlagung des Innenk&rpers, der inneren Hiilse,
z.B. durch Explosionsumformung, elektromagnetisch oder durch
Treiben eines konischen Kalibrierbolzens od. dgl., nach auBen
gedrickt, wobei die Splitter allseitig in beide Rohrkorper
eingeschlossen werden. Auf diese Art und Weise soll ein Vor-
kerben erreicht werden, damit bei Detonation der Ladung des
Splitterkdrpers bereits gleich groBe Teile entstehen, welche
iber die erforderliche kinetische Energie verfiigen. Dieses
Verfahren weist weiters den Vorteil auf, daB mehrere Schich-
ten aus Splittern vorgesehen sind, wobei dann jeweils fir
eine Splitterschicht eine weitere Innenhille vorgesehen
wird und nach Druckbeaufschlagung des oder der Innenkdrper(s)

die Splitter voll in das Material der Hiillen eingebettet
werden,

Aus der EU-PS 12 322 wird ein weiteres Verfahren zur Her-
stellung von Splitterkdrpern bekannt, wobel in einem zylin-
drischen oder hohlzylindrischen Innenkdrper eine ringfdrmi-
ge Ausnehmung vorgesehen wird, in welcher die Splitter an-
geordnet werden, worilber sodann ein welterer den GeschoBman-

tel bildender Hohlzylinder geschoben wird. Die Einbettung
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der Splitter in die Zylinder erfolgt hiebei durch Schmie-
den. Die Schmiedung muB derart durchgefihrt werden, daB
eine gleichzeitige, womdglich allseitig eintretende Ver-
formung eines Ringabschnittes durchgefihrt werden soll.

Aus der GB-PS 1 371 690 wird ein weiteres Verfahren zur
Herstellung eines Splitterkdrpers bekannt, wobei in einen
zylindrischen GeschoBmantelkSrper ein Boden eingeschraubt
wird, wonach eine Zylinderhiilse in den Innenraum einge-
bracht wird. Danach wird der zwischen dem GeschoBmantel

und der Innenhiilse bestehende Hohlraum mit dén Splittern
gefiillt. Der Abstand zwischen Innenwandung des GeschoBman-
tels und AuBenwandung der Innenhilse entspricht in etwa dem
der kugelfdrmigen Splitter. Die Fixierung der Splitter er-
folgt nun derart, daB beispielsweise mit einer hydrauli-
schen Flissigkeit der Innenraum druckbeaufschlagt wird, so-
daB die aus einem weichen Material, z.B. Aluminium, bestehen-
de Innenhiilse derart deformiert wird, daB die Splitter teil-
weise umhiillt werden.

Den oben angefiihrten Splitterkdrpern sowie den dazugehdri-
gen Verfahren ist allen gemeinsam, daB sie nur zur Her-
stellung von Splitterkdrpern geeignet sind, die eine im
wesentlichen zylindrische Anordnung der Splitter vorsieht,
d.h. es besteht nicht die Moglichkeit, die Splitter in
einem sich verjlingenden Bereich anzuordnen und es sind die
verfahren relativ aufwendig, wobei insbesondere dann, wenn
eine allseitige Umhillung der Splitter durch das Mantelma-
terial der Innenhilse gewinscht wird, ein Bruch der Split-
ter eintreten kann und dann diese Teilsticke nicht mehr
die erwiinschte kinetische Energie bei der Explosion des
Splitterkdrpers aufweisen.

Die vorliegende Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt,
ein einfach durchzufihrendes Verfahren zur Herstellung
derartiger Splitterkdrper mit ein- oder mehrschichtiger
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Reihe von Splittern zu schaffen, wobel keine allseitige Um-
hiillung der Splitter zur sicheren.Positionierung derselben
im GeschoB erforderlich ist. Diese sichere Positionierung
der Splitter im GeschoB ist fir die ballistischen Eigen-
schaften von besonderer Bedeutung. Eine weitere Aufgabe der
Erfindung besteht darin, daB als Ausgangsprodukte zur Durch-
fihrung des Verfahrens einfach geformte Kdrper, insbesonde-
re Rohrsticke, verwendet werden kdnnen.

Das erfindungsgemédBe Verfahren zur Herstellung eines Split-
terkdrpers, wobei ein vorgeformter Innenkdrper in einen,
insbesondere den GeschoBmantel bildenden HohlkBrper einge-
bracht, und zumindest teilweise der so gebildete Zwischen-
raum mit der erwinschten Menge von Splittern gefiillt wird
und der Innenkdrper in radialer Richtung expandiert wird
und die am Innenk@rper anliegenden Splitter zumindest teil-
weise umgibt, besteht im wesentlichen darin, daB der zumin-
dest an einem Ende, insbesondere an beiden Enden verjingte
Innenkdrper in den Hohlkdrper eingebracht wird, worauf die-
ser entsprechend dem erwlnschten Zwischenraum verformt und
der Zwischenraum mit den Splittern gefiillt wird, wonach der
Innenkﬁrper in radialer Richtung, insbesondere mit einem
Druckmedium, gegebenenfalls unter gleichzeitiger axialer
Stauchung, expandiert wird. Mit diesem Verfahren kann somit
ein Splitterkdrper erzeugt werden, der nicht nur in seinem
zylindrischen Bereich, sondern auch in seinem sich verjin-
genden Bereich Splitter aufweist, wobel eine ausreichende
Fixierung der Splitter auch in mehrfacher Schicht erreicht
werden kann.

Wird der Hohlkdrper an einem Ende bis zum Anliegen an den
Innenkdrper verformt, worauf die Splitter eingebracht wer-
den, so kann ohné zusdtzlichen Einlagekdrper gearbeitet
werden, sodaB bei gleichem Gewicht des Projektils die An-
zahl der Splitter srhtht werden kann.
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Wird nach dem Fillen des Zwischenraumes mit Splittern der
Hohlk&drper an einem Ende bis zum Apliegen an den Innenkdr-
per verformt, so kann auf einen komplizierten VerschluBkdr-
per, der beispielsweise Uber ein Gewinde od. dgl. festge-
halten werden muB, verzichtet werden, wobei erneut der Vor-
teil gegeben ist, daB bei gleichem Gewicht mehr Splitter im
GeschofB vorgesehen werden kdnnen.

Wird der Zwischenraum nacheinander mit Splittern unterschied-
licher(m) GroBe und/oder Gestalt und/oder spezifischen Ge-
wicht gefillt, so kann auf besonders einfache Art und Weise
der Schwerpunkt dés Geschosses durch Wahl der Splitter fest-
gelegt werden. Werden als Splitter Kugeln verwendet, deren
Durchmesser gleich dem Abstand zwischen Hohlk®rper und In-
nenkdrper ist, so werden diese Kugeln ein geringeres Schitt-
gewicht aufweisen, als wenn kleinere Kugeln verwendet wer-
den. Weiters besteht die Mdglichkeit, daB beispielsweise

an Stelle der Kugeln andere Formen zum Einsatz gelangen,
wobeil dann ebenfalls andere dichteste Schittgewichte gege-
ben sind.

Der Zwischenraum kann bezogen auf die Radialrichtung mehrla-
gig mit Splittern gefillt sein, wobei auch bei Nichtvorlie-
gen einer Zwischenhiilse keine Zerstorung der Splitter er-
folgt.

Eine besonders bevorzugte Ausfihrungsform der vorliegenden
Erfindung besteht darin, daB der Innenk8rper aus einem zy-
lindrischen Rohr durch Einziehen der Enden gebildet wird.
Ein derartiger Korper weist neben der hervorragenden Zen-
trierung die durchaus Uberraschende Eigenschaft auf, daB
er trotz unterschiedlicher Verformung, insbesondere Kalt-
verformung bei Druckbeaufschlagung und Zerbersten dessel-
ben, homogene Eigenschaften hat.

Wird der zumindest an einem Ende verjingte InnenkGrper in
ein, den Hehlk8rper bildendes Rohr eingebracht und in die-



10

15

20

25

30

35

0108741

sem positioniert, worauf das Rohr zumindest an einem, vor-
zugsweise an beiden Enden eingehalst wird, so ist ein be-
sonders einfach durchzufihrendes Verfahren gegeben, wobei
gleichzeitig von Rohrsticken ausgegangen werden kann und
es durchaus Uberraschend war, daB Rohrstiicke, die einer
unterschiedlichen Kaltverformung unteriiegen, bei explo-
sionsartiger Druckbeaufschlagung kein nachteiliges Verhal-

ten, z.B. GroBe der entstehenden Splitter usw., aufweist.

Der erfindungsgemdBe Splitterkdrper mit einem Innenkdrper
und einem, insbesondere den GeschoBmantel bildenden Hohl-~
kdrper, wobei der zwischen diesen gebildete Zwischenraum
zumindest teilweise mit Splitter gefiillt ist, besteht im
wesentlichen darin, daB der Innenkdrper zumindest an einem
Ende verjingt, und mit dem Hohlkdrper durch Ldten, Schwei-
Ben od. dgl. verbunden ist. Ein derartiger Splitterk&rper
kann nicht nur eine zylindrische Schicht aus Splittern
aufweisen, sondern kann auch derartige Splitter im, sich
ver jingenden Teil besitzen. Weiters kodnnen jene Teile, die
Ublicherweise fur Schraubverbindungen od. dgl. vorgesehen
sind, gewichtsmdBig durch weitere Splitter ersetzt werden.
Es hat sich v6llig Uberraschend gezeigt, daB weder die
SchweiBnaht noch die dadurch bedingte Wdarmebeaufschlagung
sich auf das Verhalten nach der Zindung der Sprengladung
und damit auf die erwinschte Zerkleinerung des Geschosses
auswirkt. |

Weist der Innenkdrper an einem Ende ein Innengewinde auf,
so kann besonders einfach die Montage von Stabilisierungs-
flossen oder auch des Zinders vorgenommen werden. Weiters
wird der unterschiedlichen Materialstdrke von Innen- und
AuBenkdrper besonders gunstig Rechnung getragen, da, wie
an sich bekannt, der Innenktrper eine grtBere Material-
stdrke aufweisen soll als der AuBenkdrper, da der Innen-
korper erst nach Aufbau eines mdglichst hohen Druckes im
Explosionsfall zerbersten darf, damit die unter Druck ste-
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henden Gase eine hohe Geschwindigkeitsbeaufschlagung der
Splitter bewirken. Der AuBenkdrper hingegen, soll eine
mdglichst geringe Wandstdrke aufweisen, damit nicht die
Energie der Splitter zum Zerstdren der AuBenhille aufge-
wandt wird, sondern daB die Splitter mit einer mdglichst
hohen Energie ihre Lage verlassen konnen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen ni-
her erldutert.

3

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung die einzelnen Ar-
beitsschritte, wohingegen in Fig. 2 der Schnitt durch einen
Splitterktdrper dargestellt ist.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, wird ein zylindrisches Rohr
durch Einhalsen mit einer Form an beiden Enden zu einem
erwinschten Innenkdrper geformt, worauf an beiden Enden
ein Innengewinde geschnitten wird. Dieser Innenktrper wird
sodann in ein Rohr mit groBerem Durchmesser, das den #uBe-
ren Hohlkorper bilden soll, eingebracht, und in diesenm,
z.B. durch eine Form, positioniert. Sodann wird das AuBen-
rohr in einer Form ebenfalls eingehalst, wobei dieses an
einem Ende bis zum Anliegen an den Innenkdrper verformt
wird, wohingegen die Verformung am anderen Ende nur bis zur
Freilassung eines ringfdrmigen Spaltes durchgefihrt wird.
Durch diesen ringft@rmigen Spalt werden nun die Splitter
eingebracht. Sodann wird der Innenkdrper an seinen beiden
Enden mit beweglichen Stempeln druckdicht verschlossen. In
dem Innenraum des Innenkdrpers wird nunmehr ein Druckmedium,
z.B. mit einem Druck von 700 bar, eingebracht, wobei gleich-
zeitig die beiden Enden des Innenkfrpers gegeneinander ge-
drickt werden, sodaB neben der radialen Expansidn auch
eine Verkiirzung des Innenk@rpers eintritt. Der AuBenk@rper
ist hiebei ebenfalls in einer Form angeordnet, sodaB diese
gegen eine Deformation des AuBenk@rpers wirkt und die Krdfte
aufnehmen kann. Sodann wird die ringférmige Einfill6ffnung
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durch Einhalsen des &duBeren Hohlk®&rpers verschlossen, wor-
auf der InnenkOrper mit dem Hohlk&rper durch kreisformige
SchweiBnidhte verbunden wird.

Der in Fig. 2 dargestellte Splitterk®drper weist einen Innen-
korper 1 auf, der an seinen beiden Enden 2 und 3 Uber den
duBeren Hohlkdrper 4 hinausragt. Der duBere HohlkOrper 4 ist
an seinen beiden Enden 5, 6 ebenfalls eingehalst und liegt
an den Enden 2, 3 des InnenkOrpers an und ist mit diesen
durch SchweiBndhte 7, 8 verbunden. Der Zwischenraum 9, der
durch die in Abstand voneinander befindlichen, aus Rohren
gebildeten InnenkOrper und &duBeren Hohlkdrper entsteht, ist
mit Splitter 10, 11, 12 gefiillt. Ist beispielsweise der zy-
lindrische Bereich des Zwischenraumes nur mit groBen Ku-
geln 11 als Splitter gefUllt, so kann man durch Fillen der
sich verjingenden Bereiche am einen oder am anderen Ende
mit Splittern kleinerer GrdBe den Schwerpunkt des gesamten
Geschosses in eine dieser beiden Richtungen verschieben.
Ein unterschiedliches Schittgewicht der Splitter kann jedoch
nicht nur durch die unterschiedliche GroBe, sondern auch
unterschiedliche Gestalt und auch durch Verwendung von un-
terschiedlichem Material erreicht werden. Wesentlich ist
allerdings, daB die Fillung der unterschiedlichen Splitter
derart erfolgt, daB jeweils ein rotationssymmetrischer Auf-
bau des Splitterkdrpers erreichbar ist. Der Innenk®rper 1
weist an seinen beiden Enden Gewinde 13, 14 auf, die zur

Befestigung, beispielsweise eines Zinders und Stabilisie-
rungsflossen dienen kdnnen.

Der Innenkdrper kann bei einer Gesamtldnge des Splitterkdr-
pers von 360 mm eine Wandstdrke von 5 mm aufweisen, wobeil
die Dicke des AuBenmantels 2 mm betr&gt. Als Werkstoff fir
den Innen- und AuBenmantel eignen sich beispielsweise Stahle

mit eimner Zugfestigkeit von mindestens 700 N/mm2.
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Patentanspriche:

. Verfahren zur Herstellung eines Splitterk&rpers, wobei

ein vorgeformter Innenkdrper (1) in einen, insbesondere
den GeschoBmantel bildenden Hohlkdrper (4) eingebracht
und zumindest teilweise der so gebildete Zwischenraum (9)
mit der erwlinschten Menge an Splitter (10, 11, 12) ge-

. fullt wird und der Innenkdrper (1) in radialer Richtung

expandiert wird und die am Innenk8rper (1) anliegenden
Splitter (10, 11, 12) zumindest teilweise umgibt, dadurch
gekennzeichnet, daB der zumindest an einem Ende, insbe-
sondere an beiden Enden verjingte Innenkdrper (1) in den
Hohlkdrper (4) eingebracht wird, worauf dieser entspre-
chend dem erwiinschten Zwischenraum verformt und der Zwi-
schenrtaum (9) mit den Splittern (10, 11, 12) ausgefillt
wird, wonach der Innenkfrper (1) in radialer Richtung,
insbesondere mit einem Druckmedium, gegebenenfalls unter
gleichzeitiger axialer Stauchung expandiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der HohlkOrper (4) an einem Ende bis zum Anliegen an
den Innenk@rper (1) verformt wird, worauf die Split-
ter (10, 11, 12) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB nach dem Fiillen des Zwischenraumes (9) mit
Splittern (10, 11, 12) der Hohlkdrper (4) an einem Ende
bis zum Anliegen an den Innenkdrper (1) verformt wird.

verfahren nach einem der Anspriche 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zwischenraum (9) nacheinander
mit Splittern (10, 11, 12) unterschiedlicher Gr&Be und/
oder Gestalt gefiullt wird.

. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-

kennzeichnet, daB der Zwischenraum (9) mehrlagig bezogen
auf die Radialrichtung mit Splittern (10, 11, 12) gefUllt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Innenkdrper (1) aus einem zylindri-
schen Rohr durch Einziehen der Enden gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis é, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der zumindest an einem Ende verjingte
Innenkdrper (1) in ein, den Hohlkdrper (4) bildendes
Rohr eingebracht und in diesem positioniert wird, worauf
das Rohr zumindest an einem, vorzugsweise an beiden En-
den eingehalst wird.

. Splitterkdrper mit einem Innenkdrper (1) und einem, ins-

besondere den GeschoBmantel bildenden Hohlk&rper (4), wo-
bei der zwischen diesen gebildete Zwischenraum (9) zumin-
dest teilweise mit Splittern (10, 11, 12) geflillt ist,
dadurch gekennzeichnet, daB der Innenkdrper (1) zumindest
an einem Ende verjingt ist und mit dem Hohlk@rper (4)
durch Loten, SchweiBen (7, 8) od. dgl. verbunden ist.

. Splitterkdrper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

daB der Innenktrper (1) zumindest an einem Ende ein In-
nengewinde (13, 14) aufweist.

Splitterkdrper nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Innenkdrper (1) an einem Ende, gegebe-

nenfalls an beiden Enden Uber den Hohlk&rper (4) hinaus-
ragt.
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