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() Geschoss mit Sprengladung.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Geschof mit
Sprengladung und ggf. mit Zinder und einem die
Sprengladung umfassenden Splitterkrper, bei dem
konstruktive Mafinahmen in Form von Sollbruchstel-
len zur Erzeugung von vorgebbaren Splittern vorge-
sehen sind.

Sprenggeschosse mit konstruktiv vorgegebenen
Sollbruchstellen im Splitterk&rper sind zumeist kom-
pliziert gestaltet und aufwendig in der Herstellung.

Mit der Erfindung wird ein verbessertes Geschof
mit Splitterk&rper und ein Verfahren zu dessen ko-
stenglinstiger Herstellung angegeben, bei dem der
Splitterkdrper 10 ausschlieBlich aus Draht besteht,
der in vorgebbarer Linge und mit vorgebbarem
Durchmesser D eng aneinanderliegend spiraiférmig
aufgewickelt ist und an wenigstens einer Seite in
vorgebbaren Absténden zur Drahtléngsrichtung quer
verlaufende Kerben 14 aufweist.
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GeschoA mit Sprengladung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Geschof mit
Sprengladung gemaB der im Oberbegriff des Pate-
ntanspruchs 1 angegebenen Gattung.

Es ist bekannt, Geschogfhillen von Spreng-
bzw. Splittergeschossen durch in die Ge-
schofwandung eingebrachie Kerben so zu verén-
dern, daB sich die GeschoBhiille unter Gewdhrlei-
stung der Abschuffestigkeit entlang dieser Kerben
in Konstruktionssplitter zeriegt. Diese Schwachstel-
len k&nnen durch mechanische wie auch z. B.
durch thermische Behandlung hergestellt werden.
Ein derartiges gattungsmifiges Geschof ist aus
der GB-PS 1,142,716 bekannt. Bei diesem bekan-
nten Sprenggeschof wird sehr aufwendig und unter
Materialverlust durch spanabhebende Formgebung
eine durchgehende schraubenférmige Nut in die
zylinderfdrmige Geschofwandung eingebracht.

Ein anderes aus der DE-GM 84 27 962 bekan-
ntes SplittergeschoB mit vorgegebenen Sollbruch-
stellen besteht z. B. aus einzelnen Ringen, die alle
untereinander und mit einem spitzenseitigen Ge-
schofiteil (Ziinder) und einem riickwirtigen Bode-
nteil durch gesignete Mafnahmen verbunden wer-
den. Hierzu dient eine formschilssige Verbindung,
bei der die Ringe in oder auf ein Rohr gezogen
werden und dieses Rohr durch Einbdrdeln in das
vorderseitige und in das bodenseitige Geschofteil
gehalten werden.

Die Einzelteile eines solchen Bombletge-
schosses mit Splitterwirkung miissen - bezogen auf
die Verbindungsstellen -entweder sehr eng toleriert
werden, um das vorgegebene GesamtldngenmaB
einzuhaiten, oder es mufB ein maBliches Sortieren
und Zuordnen erfoigen. Alle diese MaBnahmen
sind jedoch zeit- und kostenaufwendig. Zudem ver-
ringert die Verwendung eines Rohres zur Fixierung
der Einzelteile, insbesondere bei kieinkalibrigen
Geschossen oder Tochtergeschossen (Bomblets),
den Innendurchmesser des GeschoBfkdrpers und
damit auch die Menge des einsetzbaren Spreng-
stoffes, was sich zum einen nachteilig auf eine
verringerte  Spiitterreichweite und zum anderen
nachteilig auf die panzerbrechende Wirkung eines
Hohlladungsgeschosses im Vergleich zu einer Ge-
schofversion gleichen Aufendurchmessers ohne
diese formschlissige Rohrverbindung auswirkt.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein gattungsmé-
figes Splittergescho8 mit einem neuartigen. mit
Sollbruchstellen versehenem SplitterkSrper und ein
Verfahren zu dessen Herstellung anzugeben. das
diese Nachteile vermeidet und insbesondere in
Serienfertigung kostenglinstig herzustellen ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemds durch
die Merkmaie im Kennzeichnungsteil des Pate-
ntanspruchs 1 und verfahrensmaBig mit den Merk-
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malen im Kennzeichnungsteil des Verfahrenshaup-
tanspruchs 8 geldst.

Weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen der Er-
findung sind in den jeweiligen Unteranspriichen
enthalten. Die Vorteile dieser Merkmale sind der
weiteren Beschreibung zu entnehmen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
den Figuren dargestellten Ausfilihrungsbeispielen
ndher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 ausschnittsweise einen erfindungsge-
mifen Splitterkdrper mit Kerben im Drahtmaterial
als Sollbruchsteilen,

Fig. 2 ein grofkalibriges Sprenggeschof
(Granate) mit dem erfindungsgemaBen Splitterkdr-
per.

Fig. 3 ein anderes beverzugtes Ausflihrungs-
beispiel in Form eines Bomblethohiladungsge-
schosses mit dem erfindungsgemdfen Splitterkor-
per,

Fig. 4 ausschnitisweise ein Stlick des
gekerbten Drahtes in vergrdferter Darstellung und

Fig. 5 eine schematische Darstellung der
Verfahrensschritte zur Herstellung eines Ge-
schosses mit dem erfindungsgemiBen Splitterkdr-
per.

In Fig. 1 ist mit der Bezugsziffer 10 ein Splitter-
kGrper bezeichnet, der nur ausschnittsweise darge-
stellt ist. Der Splitterkdrper 10 besteht aus-
schlieflich aus einem endlosen Draht 12. der in
vorgebbarer Linge und mit vorgebbarem Durch-
messer D eng aneinanderliegend spiralfdrmig auf-
gewickelt ist. Zur Verdeutlichung ist der Draht 12 in
der linken Halfte der Fig. 1 auseinandergezogen
dargesteilt. Hierbei werden in der inneren Oberfl3-
che des Drahtes als Sollbruchstellen eingeformte
Kerben 14 ersichtlich, die in vorgebbaren Abstén-
den zur Drahtiingsrichtung schrdg oder quer ver-
laufend ausgebildet sind. Die Kerben 14 k&nnen an
giner oder mehreren Seiten des Drahtes mit vierec-
kigem Querschnitt vorgesehen sein. Hierdurch kdn-
nen Konstruktionssplitter beliebiger Ausbildung
(Lange:Breite) vorgeformt und ausgebildet werden.

Vorteilhafterweise besteht der gekerbte Drant
12 aus einer verformbaren hoch wolframhaltigen
Metallegierung ggf. mit Fe:Ni-Zusétzen (z. B. 82 %
W, 10 °% Ni, 8 % Fe) zur besseren Bearbeitung
und weist eine Dichte von wenigstens 14,5 g/icm?,
vorzugsweise bis etwa 18,0 gcm? auf. um eine
hohe kinetische Energie und erhdhte Reichweite
der Splitter flir eine grofle materialzerstSrende Wir-
kung im Ziel zu erreichen.

Im inneren des Splitterkdrpers 10 ist eine
Sprengiadung 16 vorgesehen. Falls zweckmagig,
kann zwischen Sprengladung 16 und dem Splitter-
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kérper 10 eine dinne innere Hille 18 angeordnet
sein.

Eine kraftschilissige Verbindung der sinzelnen
Drahtwicklungen untereinander kann auf ver-
schiedene Arten erfolgen: Die Drahtwickiungen
kénnen kontinuierlich und an allen Beriihrungsfla-
chen miteinander verklebt, verldtet oder ver-
schweifit sein. Es kann aber auch ausreichen, wenn
die kraftschllssige Verbindung - in Axialrichtung
betrachtet - wenigstens sinmal, vorzugsweise zwei-
mal auf dem Umfang zwischen den einzelnen be-
nachbarten Drahtwickiungen erfolgt, oder wenn
wenigstens die beiden duBeren Drahtenden an der
jeweiligen benachbarten inneren Drahtwicklung ver-
schweifit oder verlStet sind. Wenn lediglich ein
Anheften der duBeren Drahtenden erfolgt, kann zu-
sitzlich eine dinne &AuBere Hiille 20 als form-
schliissiges Verbindungsmittel zweckmégig sein.

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, daB der erfindungsge-
mife Splitterkdrper Teil einer an sich bekannten
Srenggranate 22, z. B. im Kaliber 155 mm ist, die
mit einer Sprengiadung 23, einem Kopfzlinder 24
und heckseitig mit einem Leuchtspursatz 26 verse-
hen ist. Sofern der Durchmesser des Sprengge-
schosses es zuldft, kann der SplitterkSrper zweck-
miBigerweise aus einer in radialer Richtung be-
trachtet zwei- oder mehrlagigen Drahtwickiung be-
stehen. '

Die Sprenggranate 22 weist eine rechtsgéngige
dupere SplitterkGrperwicklung 10.1 mit auf der in-
neren Oberfliche angeordneten Kerben (nicht dar-
gestelit) und eine linksgéngige innere Splitterkdr-
perwicklung 10.2 mit auf deren duBeren Oberfldche
erkennbaren Kerben auf. Der Splitterkdrper wird
zur Verbindung mit dem spitzenseitigen Zlinder 24
und einem Heckbereich 28 von einer Hille 30 um-
schlossen.

In Fig. 3 ist das eigentliche bevorzugte Ausflh-
rungsbeispiel in der Form eines Tochter-
Hohlladungsgeschosses 32 (Bomblet) mit verbes-
serter Splitterwirkung durch die erfindungsgeméfe
Ausbildung des Bombletgehduses aus gekerbtem
Stahi- oder Wolframdraht dargestelit. Derartige
Bombletgeschosse werden Ublicherweise in einer
gr6Beren Anzahi von einem Tréger- oder Lastenge-
schoB, z. B. im Kadliber 155 mm, Uber ein Zieige-
biet transportiert und dort in bestimmter HShe aus-
gestoBen, wonach sie in der Regel gebremst auf
das Ziel herabsinken. Abgesshen von der vorgese-
henen panzerbrechenden Wirkung der Hohiladung
wird zwecks vielssitigerer Verwendungsméglichkeit
auch noch eine Spiitterwirkung des Bombletgehédu-
ses angestrebt.

Das dargestellte Bombletgeschof 32 weist als
Hauptteil den Spiitterkrper 10.3 auf, der gemis
der Erfindung ausgebildet und hergestellt ist. Mit
dem Hauptteil fest verbunden ist kopfseitig eine
Drall- bzw. Fallbremseinheit 34, z. B. mit ausklapp-
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* benachbarten

baren Flligein, und eine Zlndeinheit 36. Im Inneren
des aus gekerbtem Draht 12 gewickelten Splitter-
kdrpers 10.3 ist eine Hohlladung 38 und eine
kegelfdrmige Hohlladungseiniage 40 angeordnet.

Die Ausbildung des Drahtes 12 mit Kerben ist
in vergréBerter Darstellung in Fig. 4 gezeigt. Hier
sind die Kerben 14.1 in die obere Oberfidche des
Drahtes 12 mit quadratischem Querschnitt und die
Kerben 14.2 in die untere Oberflache eingeformt.
Dabei k&énnen die Kerben 14.1 und 14.2 unter-
schiedlich tief und genau gegenliberiiegend oder
auf Mitte versetzt zueinander angeordnet sein.

In Fig. 5 ist schiieBlich in schematischer Dar-
stellung das kontinuierliche Herstellverfahren des
erfindungsgemafen Splitterkdrpers bzw. eines Ge-
schosses mit mehreren, gleichzeitig ablaufenden
Schritten verdeutlicht.

Das Ausgangsmaterial des Drahtes mit rundem
oder quadratischem Querschnitt 50 ist auf einer
Haspel 52 aufgewickelt. Der Draht 12 wird in einer
entsprechenden Kaliberwalzanordnung 54 auf die
vorgesehene  Querschnitisform 56,  entweder
quadratisch oder trapezf&rmig, mit gewlnschter
Kantenldnge kalibriergewalzt. Bei diesem
Verfahrensschritt  kénnte auch eine  quer-
schnittsvermindernde Ziehdiise (Ziehstein beim
Drahtziehen) eingesetzt werden. Als nédchstes wird
der Draht auf siner Kerbvor richtung 58 - dies kann
gine Walze oder ein Schiaghammer sein - in vor-
gebbaren Abstdnden und auf beliebigen Oberfl&-
chen mit den Kerben als Solloruchstellen versehen.

In der ndchsten Verfahrensstufe 60 wird der
Splitterk&rper  im«  Endlosverfahren hergestellt,
wobei der gekerbte Draht eng aneinanderliegend
sprialfdrmig auf z. B. einen runden Dorn vorgebba-
ren Durchmessers aufgewickelt und in Verfahrens-
stufe 62 wenigstens die beiden auBenseitigen En-
den des Drahtes kraft- oder formschilssig an der
Drahtwicklung befestigt werden,
wonach in Verfahrensstufe 64 der Draht in vorgeb-
baren Abstidnden entsprechend der gewiinschten
Linge des Spilitterk&rpers durchgetrennt wird.
Nach Glitten bzw. Ebnen der Ansatzflichen wird
der Splitterkdrper in Verfahrensstufe 66 durch Ein-
setzen der Sprengladung und Hinzufligen (Pfeil 68)
weiterer Bauelemente, wie Kopfteil, ggf. mit Zln-
der, und Heckteil sowie ggf. innerer oder duferer
Hiille zu einem kompletten Geschof (Pfeil 70) ver-
vollstandigt. : .

Bei der Bombletherstellung mit dem erfin-
dungsgemaBen SplitterkSrper ist es zweckmaBig,
wenn der Draht vor der Kerbeneinformung auf-
grund des kleinen Biegeradius auf einen leicht tra-
pezfdrmigen Querschnitt kalibriergewaizt wird, da
beim Biegen zur Endloswendel die dufieren Fasern
des Drahtes stérker verformt werden (Zugbereich)
als die inneren Fasern (Druckbereich), so daf sich
gine gute Aneinanderlage der Seitenfidchen der
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Drahtwicklungen ergibt. Weiterhin kann der Draht
an den AuBenkanten leicht abgeschrdgt sein. so
daB bei der nachfolgenden Verschweiflung entste-
hendes {iberschiissiges Material den AuBendurch-
messer des Splitterkdrpers nicht Uberragt.

Die kraftschilissige Verbindung kann z. B.
durch EB-Schweifien, Lasersirahlschweifien oder
dhnliches erfoigen. Die Krafischilissige Verbindung
(SchweiBen/L&ten) kann sich Uber die gesamte Tie-
fe, d. h. die seitlichen Beriihrungsflichen der
Drahtwicklungen, oder nur {iber einen oberen dufe-
ren Teil dieser Berlihrungsflichen erstrecken. Hier-
durch wird die Splitterhiille an diesen Stellen durch
die vorgegebene Kerbwirkung und hohe thermische
Zugspannungen aus der Schweiizone entlang die-
ser Verbindungsebenen 3uBerst spréde und bru-
chempfindlich gemacht. Die formschilissige Verbin-
dung der Drahtwickiungen kann neben einem Uber-
schieben einer dunnen ZuBeren Hiilse auch nach
dem Wickeln des Drahtes durch Einwalzen einer
nach aufien aus der Drahioberfliche vorstehenden
Zunge bzw. eines Falzrandes in eine umiaufende
Nut in der benachbarten Drahtwicklung realisiert
werden.

Anspriiche

1. Geschof mit Sprengladung und ggf. mit
Ziinder und einem die Sprengladung umfassenden
Splitterk&rper, bei dem konstrukiive MafBnahmen in
Form von Sollbruchstellen zur Erzeugung von vor-
gebbaren Spiittern vorgesehen sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der SplitterkGrper (10) aus-
schiiefllich aus Draht (12) bestsht, der in vorgebba-
rer LAnge und mit vorgebbarem Durchmesser (D)
eng aneinanderlfiegend spiralférmig aufgewickelt ist
und an wenigstens einer Seite in vorgebbaren Ab-
stdnden zur Drahtldngsrichtung querverlaufende
Kerben (14} aufweist.

2. Geschof8 nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Draht (12) des Splitterkor-
pers (10) einen viereckigen Querschnitt aufweist,
und eine Kantenldnge des Drahtes (12) zwischen 1
und 10 mm betragt.

3. GeschoB nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Splitterk&rper (10) aus
einer, in radialer Richiung betrachtet. zwei- oder
mehriagigen Drahtwickiung besteht.

4. Geschof nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Wickiungen des mehrlagi-
gen Splitterkdrpers (10) abwechseind rechts- und
linksgédngig sind (Fig. 2).

5. Geschof8 nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dag
der Splitterkérper (10) Teil einer an sich bekannten
Sprenggranate (22) ist (Fig. 2).
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8. GeschoB nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dai
der Splitterk&rper (10) Teil eines an sich bekannten
Hohlladungsgeschosses (32), vorzugsweise eines
Bombletgeschosses mit Hohlladung (38) und Hohi-
fadungseiniage (40), ist (Fig. 3).

7. GeschoB nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dai
der Draht (12) des Splitterkdrpers (10) aus einer
verformbaren hoch wolframhaltigen Metallegierung
mit einer Dichte von 14,5 bis 18,0 g:.cm? besteht.

8. Verfahren zur Herstellung eines Geschosses
mit einem eine Sprengladung umfassenden Spiit-
terkGrper. mit vorgegebenen Sollbruchstellen zur
Splitterbildung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 7, gekennzeichnet durch fol-
gende Verfahrensmerkmale:

a) in dem flr den Splitterk&rper (10) vorge-
sehenen Draht (12) werden mittels eines Verfor-
mungsvorganges in vorgebbaren Abstdnden Ker-
ben (14) eingeformt,

b) der gekerbte Draht (12) wird eng aneinan-
derliegend spiralf6rmig auf sinen runden Dorn vor-
gebbaren Durchmessers aufgewickeit.

¢) der Draht (12) wird in vorgebbaren Ab-
stdnden entsprechend der gewlinschten Linge des
Splitterk&rpers (10) durchgetrennt.

d) wenigstens die beiden auBenseitigen En-
den des Drahtes (12) werden kraft- oder form-
schilissig an der benachbarten Drahtwickiung befe-
stigt,

e) durch Einsetzen der Sprengladung und
Hinzufligen weiterer Bauelemente wie Kopfteil ggf.
mit ZuUnder und Heckteil sowie ggf. innerer oder
duBerer Hille wird der Splitterkdrper (10, 10.1,
10.2, 10.3) zu einem kompletten Geschof (22, 32,
70) vervollsténdigt.

9. Verfahren nach Anspruch 8. dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Draht (12) mit einem run-
den Ausgangsquerschnitt vor der Kerbeneinfor-
mung auf-einen viereckigen Querschnitt kalibrierge-
waizt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daf der Draht (12') mit einem
rechteckigen Ausgangsquerschnitt auf einen tra-
pezférmigen Querschnitt kalibriergewalzt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kerbeneinfor-
mung in den Draht (12) mittels eines Walz- oder
Stanzvorganges erfolgt.

12. Verfahren nach sinem der vorhergehenden
Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB die kraftschilissige Verbindung wenigstens der
beiden aufenseitigen Drahtenden an der benach-
barten Drahtwickiung mittels Schweiung oder
L3tung erfoigt.

-t
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13. Verfahren nach Anspruch 7 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die kraftschlissige
Verbindung in Axialrichtung betrachtet wenigstens
sinmal auf dem Umfang zwischen zwei oder meh-
reren benachbarten Drahtwicklungen erfoigt. 5

14, Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daf

a) die Drahtwicklung des SplitterkSrpers mit
vorgebbarem Durchmesser im Endlosverfahren er- 10
folgt,

b) die benachbarten Drahtwickiungen konti-
nuierlich kraftschllissig miteinander verbunden wer-
den und

¢) die Endloswicklung hiernach in vorgeb- 15
bare Lingen des Splitterkdrpers aufgeteilt baw.
durchgetrennt wird.

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 0 297 206 A1

24

)

b

32

m—
\u
\ =

’ |

=l —10.1

Al \\l\\“

38

+—130
10.2

23

40
12

1

N~
ITRFRT

FIG.2 B FG.3



EP 0 297 206 A1

12

1

”~, -—— -
2% —mE T
o’ 2

Py e

1
7~

FIG.4

70
f
|

66
J

81

b&

62

FIG.5



o Europdisches
Patentamt

EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 88 10 2015

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie| Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int. Ci.4)
X |FR-A-2 136 218 (PRB) 1,2,5,6
* Seite 2, Zeilen 28-40; Seite 3, Fa4zB 13/18
Zeilen 1-36; Figuren 1-8 * -
Y 8,11-14
Y |BE-A- 686 286 (PRB) 8,11-14
* Seite 2, Absdtze 3-5; Seite 3,
Absdtze 1,3-5; Seite 4, Absdtze 1,2;
Figuren 1-4 *
Y |US-A-2 933 799 (SEMON) 8,11-14
* Spalte 2, Zeilen 7-17,34-72; Spalte
3, Zeilen 1-73; Figuren 1-2 *
X GB-A-2 065 839 (LEIGH) 1-3,5,8
* Seite 2, Zeilen 6-103,129-130; Seite ,11-14
3, Zeilen 1-12; Figuren 1-7 *
X FR-A-2 220 058 (DIEHL) 1,5
* Seite 2, Zeilen 38-40; Seite 3,
Zeilen-1-21; Figqur 1 * : RECHERCHIERTE
Y 7 s 10 SACHGEBIETE (Int. C1.4)
Y |DE-U-8 301 121 (RHEINMETALL) 7 F4z B
* Seite 1 *
Y FR-A-1 257 604 (SOC. TECHN. DE 10
RECHERCHES) -
* Seite 2, rechte Spalte, Absdtze
10,11; Seite 3, linke Spalte, Absdtze
1-3; Figur 7 *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patehtanspl:ﬁche erstellt
Recherchenort Abschiuidatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 12-09-1988 VAN DER PLAS J.M.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
anderen Verbifentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefithrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

