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Metallisches ij’bungspatronen-Geschoss

Die Erfindung betrifft ein metallisches Geschoss fiir Ubungspatronen insbesondere zur
Benutzung auf vorzugsweise polizeilichen SchieBstdnden. Ferner betrifft die
vorliegende Erfindung ein Verfahren sowie Werkzeug zum Herstellen von metallischen
Geschossen fiir Ubungspatronen insbesondere zur Benutzung auf vorzugsweise

polizeilichen SchieBstédnden.

Zur Verwendung auf polizeilichen SchieBstinden haben Geschosse fiir Ubungspatronen
verschiedenen Anforderungen, beispielsweise gemiB der ,Technischen Richtlinie (TR)
Patrone 9 mm x 19, schadstoffreduziert” (insbesondere: Stand September 2009) oder
anderen insbesondere ldnderspezifischen Anforderungen an die Ballistik, zu
entsprechen, unter der MafBgabe, dass fiir Ubungsgpatronen einige in der genannten
technischen Richtlinie an Einsatzpatronen gestellten Forderungen unter anderem

hinsichtlich der endballistischen Wirkung, nicht erfiillt werden brauchen.

Ein gattungsgemiBes Geschoss fiir Ubungspatronen ist bekannt von EP 2 498 045 A1.
Das gattungsgemiBe Geschoss besteht aus einer stirnseitigen, bogenformigen Ogive
und daran anschlieBendem zylindrischen Bereich. Im Bereich der bogenformigen Ogive
ist das bekannte Geschoss mit einer Ogivenwand ausgestattet, die einen Ogiven-
Hohlraum umfinglich begrenzt und innenseitig mit Sollbruchstellen in Form von
Kerben und Kanten gebildet ist. Diese Sollbruchstellen dienen als vorbestimmte Zonen
zum Einleiten bzw. Begiinstigen von Materialversagen. Sie erleichtern das Falten des
Geschoss-Vollmaterials unter Bildung von Rissen in der AuBenhaut der Ogive, wenn
das Geschoss stirnseitig auf ein Ziel auftritt. Beim Auftreffen des Geschosses geméB EP
2 498 045 A1 auf sein Ziel soll es sich pilzférmig deformieren (,einfalten®). Beim
Verformen des Geschosses wird dessen kinetische Energie in Verformungsenergie
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umgewandelt. Die Umwandlung von kinetischer Energie in Verformungsenergie soll
bei Ubungspatronen-Geschossen méglichst schnell erfolgen, um zu verhindern, dass
dem Geschoss eine ausreichende Menge kinetischer Energie verbleibt, um
insbesondere  Schutzwesten, beispielsweise  polizeiliche = Schutzwesten, zu
durchschlagen. Bei dem bekannten Geschoss fiir Ubungspatronen hat sich als
nachteilig herausgestellt, dass die Risswirkung der Sollbruchstellen dazu fithren kann,
dass das Geschoss beim Aufprall auf das Ziel oder eine harte Oberfldche, wie
beispielsweise die Wand eines SchieBstands, splittert. Das Splittern eines
Ubungsgeschosses kann fiir {ibende Schiitzen gefihrliche Querschlagsplitter zur Folge
haben.

Ferner ist aus der internationalen Verdffentlichungsschrift WO 2018024754 A1 der
Anmelderin ein metallisches Geschoss fiir Ubungspatronen zur Benutzung auf
polizeilichen SchieBstinden bekannt, das sich beim Aufprall auf eine schusssichere
Weste beispielsweise der Schutzklasse I in Axialrichtung deutlich staucht. Das
Geschoss hat sich grundsétzlich bewéhrt und erfreut sich groBer Beliebtheit. Es hat sich
allerdings gezeigt, dass es wiinschenswert ist, dessen Herstellung zu verbessern bzw. zu
vereinfachen, ohne dessen Prizision/Zielballistik zu beeintrachtigen. Die Erfinder der
vorliegenden Erfindung haben herausgefunden, dass bei der umformenden Herstellung
des Geschosses aus WO 2018024754 A1 eine relativ hohe Umform- und
Deformationsarbeit im Ogivenbereich geleistet wird, was zu Materialverhidrtungen im
Ogivenbereich fiihrt. Diese Materialverhartungen konnen allerdings dazu fiihren, dass

die Ubungspatronen-Geschosse Schutzwesten durchdringen kénnen.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung die Nachteile des Standes der Technik
zu iiberwinden, insbesondere metallische Geschosse fiir Ubungspatronen dahingehend
zu verbessern, dass sie kostengiinstiger und/oder mit weniger Aufwand herstellbar sind
und/oder dass ein Durchdringen von Schutzwesten beispielsweise der Schutzklasse 1

zuverlassiger vermieden wird.
Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhéngigen Anspriiche geldst.

Danach ist ein metallisches Ubungspatronen-Geschoss insbesondere zur Benutzung auf
insbesondere polizeilichen Schiefstinden vorgesehen. ErfindungsgemidBe Geschosse

konnen auch als Vollgeschosse bezeichnet werden, da sie einstiickig insbesondere aus
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einem homogenen Material gebildet sind. Das Vollgeschoss ist insbesondere fiir
Ubungspatronen zur Verwendung in Handfeuerwaffen, also Revolvern,
Maschinenpistolen und/oder Pistolen vorgesehen. Ein metallisches Geschoss kann
auch fiir Ubungspatronen fiir Gewehre vorgesehen sein. Vorzugsweise ist das Geschoss
fiir Ubungspatronen bis zu einem Kaliber von 20 mm, insbesondere bis zu einem
Kaliber von 12 mm, vorgesehen. Patronen bestehen in iiblicher Weise aus einem
Geschoss, einer Patronenhiilse, Treibladungspulver und einem Anziindhiitchen. Das
Geschoss ist das von der Waffe abgeschossene Objekt. Das Gewicht eines Geschosses
kann bei einem Patronen-Kaliber von 9 mm x 19 (Kaliber Luger oder Para) zwischen 3g
und 20g, insbesondere zwischen 5g und 15g, vorzugsweise zwischen 5,58 und 9g,
besonders bevorzugt zwischen 6,0g und 6,3g, beispielsweise 6,1g, betragen, bei dessen
Verwendung das Durchschlagen einer Schutzweste auszuschlieBen ist. Bedingt durch
ihr Gewicht und ihre Form erreichen die Geschosse von behérdeniiblichen Patronen
des Kalibers 9 mm Luger Miindungsgeschwindigkeiten von 340 m/sec. oder mehr. Das
Material des Geschosses ist vorzugsweise bleifrei und/oder bleilegierungsfrei. Das
Kaliber wird im Allgemeinen als MaB fiir den AuBendurchmesser von Projektilen bzw.
Geschossen und den Innendurchmesser eines Schusswaffenlaufs bezeichnet.
Beispielsweise werden erfindungsgeméBe Geschosse auch fiir Munition mit einem
Kaliber von weniger als 9 mm, weniger als 7 mm oder héchstens 5,6 mm eingesetzt. Im
Gegensatz zu Vollmantelgeschossen, die in der Regel aus einem Geschossmantel aus
einem verformbaren Material, wie Dbeispielsweise Tombak, und einem darin
angeordneten, in der Regel verpressten, Geschosskern, welcher separat zu dem
Geschossmantel hergestellt ist, weisen Geschosse keinen separaten Mantel auf.

Insbesondere ist das Geschoss aus einem Stiick hergestellt.

Das Geschoss kann einen insbesondere ogivenférmigen Geschossbug mit einem
zentralen Hohlraum und ein Geschossheck aufweisen. Das Geschossheck kann im
Wesentlichen aus Vollmaterial hergestellt sein und/oder wenigstens abschnittsweise
vollzylindrisch ausgebildet sein. Der maximale, das Kaliber des Geschosses festlegende
AuBendurchmesser kann im Bereich des Geschosshecks vorhanden sein. Wenn in der
vorliegenden Beschreibung von Bug, Front, bugseitig beziehungsweise frontseitig oder
Heck, heckseitig beziehungsweise riickseitig gesprochen wird, ist dies mit Bezug auf
eine in Geschossflugrichtung weisende Geschosslingsachse zu verstehen. Das

Geschossheck kann beispielsweise das Fiithrungsband, welches insbesondere
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wenigstens  abschnittsweise zylindrisch ausgebildet ist, zum Fiihren des
Deformationsgeschosses im Schusswaffenlauf aufweisen. Das Fiihrungsband kann
beispielsweise derart gestaltet sein, dass es in ein Zug-Feld-Profil des
Schusswaffenlaufs  eingreift, welches insbesondere dazu dient, dem
Deformationsgeschoss beim entlanggleiten innerhalb des Schusswaffenlaufs einen
Drall mitzuteilen, um die Geschossflugbahn zu stabilisieren. Der Geschossbug kann
eine den Hohlraum begrenzende Bugwand aufweisen, welche an ihrer AuBenseite

wenigstens abschnittsweise eine ogivenformige Kontur besitzt.

Am heckseitigen Ende des Geschosshecks kann ein Phasenabschnitt angeordnet sein,
um das Einfiihren des Hohlspitzgeschosses in einen Hals einer Patronenhiilse zu
vereinfachen und/oder um ein besonders aerodynamisches Heckende auszubilden (das
im Allgemeinen als ,boat-tail“ bezeichnet wird).

Der Geschossbug, insbesondere dessen Ogivenabschnitt, kann eine Ogivenwand und
einen von der Ogivenwand umfinglich begrenzten rotationssymmetrischen
Ogivenhohlraum aufweisen. Der Ogivenhohlraum erlaubt es dem Geschoss, beim
Aufprall auf ein Ziel oder einen anderen Widerstand eine Deformation in Form eines
Zusammenstauchens zu vollfithren. Beim Zusammenstauchen des erfindungsgeméBen
Geschosses wird dessen kinetische Energie schnell in Verformungsenergie
umgewandelt. Beim Zusammenstauchen des Geschosses verformt sich die
Geschossspitze vorzugsweise relativ zum insbesondere zylinderférmigen Heckabschnitt
im Wesentlichen nur in Axialrichtung. Insbesondere erfolgt bei senkrechtem Aufprall
des Geschosses auf einen flachen Widerstand vorzugsweise keine Deformation der
Geschossspitze in Radialrichtung {iber den Durchmesser des unverformten
Zylinderabschnitts hinweg. Der Ogivenhohlraum ist vorzugsweise leer, d.h. nur mit
Umgebungsluft gefiillt. Eine den Ogivenhohlraum umgreifende Innenkontur, die durch
die Ogivenwand definiert ist, ist vorzugsweise in Umfangsrichtung stufenfrei und/oder
unterbrechungsfrei gebildet und/oder weist ausschlieBlich gerundete Kanten auf. Eine
durch die Ogivenwand definierte OgivenauBenseite ist vorzugsweise in
Umfangsrichtung stufenfrei gebildet und/oder weist umféinglich, insbesondere

vollumfinglich, eine konstante Wandstérke auf.
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GemaélB einem erfindungsgeméaBen Aspekt ist das Geschoss aus Eisen, insbesondere
Weicheisen, hergestellt. Mittels des erfindungsgemiBen Geschosses ist ein
umweltvertrigliches Geschoss geschaffen, das eine verbesserte Ballistik aufweist.
Ferner ist Eisen kostengiinstig und zeichnet sich durch eine gute Verformbarkeit aus,
wodurch sich die Herstellung von Geschossen vereinfacht. Es wurde herausgefunden,
dass die erfindungsgeméBen Geschosse aus Eisen sich besonders gut dafiir eignen,
alternativ zum spanabhebenden Herstellen mittels Massivumformen, insbesondere
durch Kaltumformen, wie Tiefziehen oder FlieBpressen, herzustellen. Eisen hat ferner
den Vorteil, dass es sich besser als die bisher eingesetzten Geschossmaterialien

nachbehandeln léasst, insbesondere thermisch nachbehandeln, wie weichgliihen, ladsst.

GeméB einer beispielhaften Ausfithrung ist das Geschoss aus Stahl hergestellt. Der
Kohlenstoffgehalt kann mehr als 0,05% betragen. Es wurde herausgefunden, dass sich
durch die Erhohung des Kohlenstoffgehalts die Harte und Zugfestigkeit des Geschosses
erhoht, was sich vorteilhaft auf die Geschossballistik auswirkt. Ferner hat sich
herausgestellt, dass der erfindungsgemiBe Kohlenstoffgehalt sich korrosionsschiitzend
auf das Geschoss auswirkt. Des Weiteren triagt der erhéhte Kohlenstoffanteil auch dazu
bei, die Diffusion zwischen Schusswaffenlauf und Geschoss bei dessen Abschluss
mittels einer Schusswaffe zu begrenzen. Beispielsweise kann der Kohlenstoffgehalt im
Bereich von 0,06 % bis 1,14 %, insbesondere im Bereich von 0,08 % bis 0,12 %, liegen.
Derartige Kohlenstoffbereiche haben sich als besonders vorteilhaft in Bezug auf die
Ballistik erwiesen. Insbesondere wurde herausgefunden, dass bei zu hohen
Kohlenstoffgehalten die Spridigkeit des Geschosskorpers zu sehr erhéht ist, was sich

nachteilig auf die Herstellung und Formbarkeit des Geschosses auswirkt.

In einer beispielhaften Ausfiihrung ist das erfindungsgemé#Be Geschoss aus einem
Material hergestellt, das zusitzlich zu Eisen wenigstens ein weiteres Ubergangsmetall
aufweist, beispielsweise ausgew#hlt aus der Gruppe enthaltend Mangan und Kupfer,

insbesondere zu einem Masseanteil von 0,01 % bis 1,2 % oder von 0,3 % bis 1 %.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrung der vorliegenden Erfindung kann das
Material des Geschosses wenigstens ein weiteres Additiv ausgew#hlt aus der
Kohlenstoffgruppe, der Stickstoffgruppe und/oder der Sauerstoffgruppe enthalten.

Beispielweise kann das wenigstens eine Additiv ein Halbmetall sein. Beispielweise kann
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das wenigstens eine Additiv einen Gewichtsprozentanteil von wenigstens 0,01 % bis

h6chstens 0,48 % aufweisen.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrung weist das Eisen des Geschosses einen
Mangangehalt von 0,01 % bis 0,8 %, insbesondere von 0,3 % bis 0,6 %, auf.

GemiB einer bespielhaften Weiterbildung weist das Eisen einen Siliziumgehalt von

weniger als 3,5 %, insbesondere von weniger als 0,4 % oder weniger als 0,3 %, auf.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrung weist das Eisen einen Phosphorgehalt im

Bereich von 0,01 % bis 0,04 %, insbesondere im Bereich von 0,02 % bis 0,03 %, auf.

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass das Eisen einen Schwefelgehalt im Bereich

von 0,01 % bis 0,04 %, insbesondere im Bereich von 0,02 % bis 0,03 %, aufweist.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrung weist das Eisen einen Kupfergehalt von

weniger als 0,4 %, insbesondere weniger als 0,3 % oder weniger als 0,25 %, auf.
Beispielsweise kann das Geschoss aus einem Saarstahl C10C hergestellt sein.

In einer eispielhaften Weiterbildung des erfindungsgemsifen Geschosses enthilt das

Geschoss kein Blei.

GemiB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung, der mit den
vorhergehenden Aspekten und beispielhaften Ausfithrungen kombinierbar ist, ist ein
metallisches Ubungspatronen-Geschoss insbesondere zur Benutzung auf insbesondere
polizeilichen SchieBstinden vorgesehen. Das Geschoss kann geméiB einem der zuvor
beschriebenen Aspekte bzw. beispielhaften Ausfiihrungen ausgebildet sein.
ErfindungsgemiBe Geschosse konnen auch als Vollgeschosse bezeichnet werden, da sie
einstiickig insbesondere aus einem homogenen Material gebildet sind. Das
Vollgeschoss ist insbesondere fiir Ubungspatronen zur Verwendung in
Handfeuerwaffen, also Revolvern, Maschinenpistolen und/oder Pistolen vorgesehen.
Ein metallisches Geschoss kann auch fiir Ubungspatronen fiir Gewehre vorgesehen
sein. Vorzugsweise ist das Geschoss fiir Ubungspatronen bis zu einem Kaliber von 20

mm, insbesondere bis zu einem Kaliber von 13 mm, vorgesehen. Patronen bestehen in
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tiblicher Weise aus einem Geschoss, einer Patronenhiilse, Treibladungspulver und
einem Anziindhiitchen. Das Geschoss ist das von der Waffe abgeschossene Objekt. Das
Gewicht eines Geschosses kann bei einem Patronen-Kaliber von 9 mm x 19 (Kaliber
Luger oder Para) zwischen 3g und 20g, insbesondere zwischen 5g und 15g,
vorzugsweise zwischen 5,58 und 9g, besonders bevorzugt zwischen 6,0g und 6,3g,
beispielsweise 6,1g, betragen, bei dessen Verwendung das Durchschlagen einer
Schutzweste auszuschlieBen ist. Bedingt durch ihr Gewicht und ihre Form erreichen die
Geschosse von behordeniiblichen Patronen des Kalibers ¢ mm Luger
Miindungsgeschwindigkeiten von 340 m/sec. oder mehr. Das Material des Geschosses
ist vorzugsweise bleifrei und/oder bleilegierungsfrei. Das Kaliber wird im Allgemeinen
als MaB fiir den AuBendurchmesser von Projektilen bzw. Geschossen und den
Innendurchmesser eines Schusswaffenlaufs bezeichnet. Beispielsweise werden
erfindungsgeméBe Geschosse auch fiir Munition mit einem Kaliber von weniger als 9
mm, weniger als 7 mm oder hochstens 5,6 mm eingesetzt. Im Gegensatz zu
Vollmantelgeschossen, die in der Regel aus einem Geschossmantel aus einem
verformbaren Material, wie beispielsweise Tombak, und einem darin angeordneten, in
der Regel verpressten, Geschosskern, welcher separat zu dem Geschossmantel
hergestellt ist, weisen Geschosse keinen separaten Mantel auf. Insbesondere ist das

Geschoss aus einem Stiick hergestellt.

Das Geschoss umfasst einen insbesondere ogivenformigen Geschossbug mit einem
zentralen Hohlraum und ein Geschossheck. Das Geschossheck kann im Wesentlichen
aus Vollmaterial hergestellt sein und/oder wenigstens abschnittsweise vollzylindrisch
ausgebildet sein. Der maximale, das Kaliber des Geschosses festlegende
AuBendurchmesser kann im Bereich des Geschosshecks vorhanden sein. Wenn in der
vorliegenden Beschreibung von Bug, Front, bugseitig beziehungsweise frontseitig oder
Heck, heckseitig beziehungsweise riickseitig gesprochen wird, ist dies mit Bezug auf
eine in Geschossflugrichtung weisende Geschossldngsachse zu verstehen. Das
Geschossheck kann beispielsweise das Fiithrungsband, welches insbesondere
wenigstens abschnittsweise zylindrisch ausgebildet ist, zum Fiihren des Geschosses im
Schusswaffenlauf aufweisen. Das Fiihrungsband kann beispielsweise derart gestaltet
sein, dass es in ein Zug-Feld-Profil des Schusswaffenlaufs eingreift, welches
insbesondere dazu dient, dem Geschoss beim entlanggleiten innerhalb des

Schusswaffenlaufs einen Drall mitzuteilen, um die Geschossflugbahn zu stabilisieren.
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Der Geschossbug kann eine den Hohlraum begrenzende Bugwand aufweisen, welche

an ihrer AuBenseite wenigstens abschnittsweise eine ogivenformige Kontur besitzt.

Am heckseitigen Ende des Geschosshecks kann ein Phasenabschnitt angeordnet sein,
um das Einfiihren des Hohlspitzgeschosses in einen Hals einer Patronenhiilse zu
vereinfachen und/oder um ein besonders aerodynamisches Heckende auszubilden (das

im Allgemeinen als ,boat-tail“ bezeichnet wird).

Der Geschossbug, insbesondere dessen Ogivenabschnitt, kann eine Ogivenwand und
einen von der Ogivenwand umfinglich begrenzten rotationssymmetrischen
Ogivenhohlraum aufweisen. Der Ogivenhohlraum erlaubt es dem Geschoss, beim
Aufprall auf ein Ziel oder einen anderen Widerstand eine Deformation in Form eines
Zusammenstauchens zu vollfithren. Beim Zusammenstauchen des erfindungsgeméfBen
Geschosses wird dessen kinetische Energie schnell in Verformungsenergie
umgewandelt. Beim Zusammenstauchen des Geschosses verformt sich die
Geschossspitze vorzugsweise relativ zum insbesondere zylinderformigen Heckabschnitt
im Wesentlichen nur in Axialrichtung. Insbesondere erfolgt bei senkrechtem Aufprall
des Geschosses auf einen flachen Widerstand vorzugsweise keine Deformation der
Geschossspitze in Radialrichtung iiber den Durchmesser des unverformten
Zylinderabschnitts hinweg. Der Ogivenhohlraum ist vorzugsweise leer, d.h. nur mit
Umgebungsluft gefiillt. Eine den Ogivenhohlraum umgreifende Innenkontur, die durch
die Ogivenwand definiert ist, ist vorzugsweise in Umfangsrichtung stufenfrei und/oder
unterbrechungsfrei gebildet und/oder weist ausschlieflich gerundete Kanten auf. Eine
durch die Ogivenwand definierte Ogivenauflenseite ist vorzugsweise in
Umfangsrichtung stufenfrei gebildet und/oder weist umfénglich, insbesondere

vollumfanglich, eine konstante Wandstérke auf.

Das Geschoss kann beispielweise ohne spanabhebende Bearbeitung hergestellt sein.
Das Geschoss kann ferner einen Zwischenfertigungszustand, bei dem das Geschoss als
Intermediat vorliegt, aufweisen, in dem die den Geschossbug am fertigen Geschoss
bildende Mantelwand sich im Wesentlichen konstant geradlinig erstreckt, insbesondere

einen konstanten Innen- und/oder AuBendurchmesser aufweist.

GemidB dem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung ist eine den Hohlraum

umfinglich begrenzende Bugwand an ihrer Innen- und/oder AuBenseite mit
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wenigstens einer umfanglichen Sollknickstelle versehen, an der sich die Wandstérke
der Bugwand sprunghaft verringert. Die Sollknickstelle hat eine vordefinierte
Deformation in der Zielballistik zur Folge, ndmlich ein Abknicken der Bugwand an der
Sollknickstelle. = Das  Ziel einer mdglichst groBen und  schnellen
DurchmesservergroBerung (,Abplattung®) kann erreicht werden. Uber die Position der
Sollnickstelle in Bezug auf die Geschosslangsrichtung sowie iiber das AusmaB,
insbesondere dessen radiale und/oder axiale Dimension, der Sollknickstelle kann das
Deformationsverhalten bewusst eingestellt werden. Es wurde erfindungsgeméiB
herausgefunden, dass sich die Wirkung einer an der AuBenseite angeordneten
Sollknickstelle verbessert, wenn die Sollknickstelle moglichst weit vorne im
Ogivenbereich, insbesondere moglichst nah an der Geschossspitze, positioniert wird.
Dann kann ein Drehmoment entstehen, welches die Abplattung positiv beeinflusst.
Beispielsweise kann die Deformation so erfolgen, dass zwar der Durchmesser des sich
deformierenden Geschosses nicht schneller grofer wird, aber die Verformungsenergie
minimiert wird, sodass beim Aufprall auf ein Ziel sich die gewiinschte schnelle
Abplattung des Geschosses und damit DurchmesservergroBerung einstellt. Uber die
sprunghafte Verringerung der Wandstidrke ist ferner sichergestellt, dass die
Sollknickstelle maéglichst reaktiv ist, also schnell ,aktiviert” wird, sodass beim Aufprall
des Geschosses auf ein Ziel moglichst ohne Zeitverlust eine Axialstauchung in Folge
eines Abknickens der Bugwand an der Sollknickstelle einhergeht. Sofern die
Sollknickstelle an der AuBenseite der Bugwand angeordnet ist, hat sich ferner als
vorteilhaft erwiesen, dass die auBenseitige Sollknickstelle ein sicherheitsrelevantes

haptisches Wiedererkennungsmerkmal fiir Benutzer darstellt.

In einer beispielhaften Ausfiihrung des Geschosses ist die Bugwand mit wenigstens
zwei oder drei in Geschosslidngsrichtung in einem Abstand zueinander angeordneten
Sollknickstellen versehen. Beispielsweise sind die wenigstens zwei oder wenigstens drei
Sollknickstellen in einem konstanten Abstand ausgehend vom heckseitigen
Hohlraumgrund bis zur Geschossspitze angeordnet. Durch die Mehrzahl an
Sollknickstellen kann ein stufenweises Abknickverhalten des Geschosses erreicht
werden, indem beim Aufireffen des Geschosses auf ein Ziel ausgehend von der
Geschossspitze die Sollknickstellen nacheinander aktiv werden, das heifit die Bugwand
abschnitts- beziehungsweise stufenartig sukzessive an den in Geschossldangsrichtung

anschlieBenden Sollknickstellen abknickt. Auf diese Weise ist eine besonders effektive
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Axialstauchung des Geschosses erreichbar. Mit anderen Worten erfolgt bei der
Deformation ein sukzessives Versagen der duBeren Form des Geschossbugs, wobei

insbesondere sichergestellt ist, dass keine Zerlegung einhergeht.

In einer weiteren beispielhaften Ausfilhrung eines Geschosses liegt der
Wandstérkensprung im Bereich von 1 % bis 5 %, insbesondere im Bereich von 2,5 % bis
3,5 %, des Kaliberdurchmessers. Alternativ oder zusdtzlich liegt der
Wandstérkensprung im Bereich von 15 % bis 25 %, insbesondere bei etwa 20 % der
Wandstérke der Bugwand auf axialer Héhe der Sollknickstelle. Die oben genannten
bevorzugten Dimensionen fiir den Wandstirkensprung haben sich im Hinblick auf das
Deformationsverhalten, insbesondere die Axialstauchung des Geschosses beim Aufprall
auf ein Ziel, als optimal erwiesen, ohne dass die Stabilitdt des Geschosses nachteilig zu

starke EinbuBen hinnehmen muss.

Die Sollstérke kann beispielsweise als Rille, Kerbe oder Kante realisiert sein und/oder
durch Kaltumformung oder alternativ iiber ein spanabhebendes Herstellungsverfahren

erzeugt werden.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrung weist die Sollknickstelle einen
scharfkantig nach radial innen zuriickspringenden Grund auf, sofern die Sollknickstelle
auBenseitig an der Bugwand angeordnet ist. Fiir den Fall, dass die Sollknickstelle an
der Innenseite der Bugwand angeordnet ist, kann die Sollknickstelle einen nach radial
auBen vorspringenden Grund aufweisen. Der Grund, welcher die Sollknickstelle
heckseitig begrenzt, kann in Bezug auf die Geschossldngsrichtung quer, insbesondere
in einem stumpfen Winkel dazu, angeordnet sein. Beispielsweise liegt der Winkel des
Sollknickstellengrunds in Bezug auf die Geschosslingsachse im Bereich von 50° bis
90°, insbesondere im Bereich von 60° bis 85° oder im Bereich von 70° bis 85°.
Alternativ oder zusitzlich kann die Sollknickstelle eine in einem spitzen Winkel in
Bezug auf die Geschossldngsrichtung orientierte Flanke aufweisen. Der Winkel kann
beispielsweise im Bereich von 0° bis 40°, insbesondere im Bereich von 5° bis 35° oder
bei ca. 30°, liegen. Es sei klar, dass je néher die Sollknickstellen an der Geschossspitze
positioniert sind und/oder an einem Bugwandabschnitt angeordnet sind, der sich in
Richtung der Geschossspitze zunehmend verjiingt, insbesondere ogivenartig

ausgebildet ist, statt der Geschossldngsachse als Referenzlinie beispielsweise die Innen-
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oder AuBenseite der Bugwand als Referenzlinie herangezogen werden kann, je
nachdem, ob es sich um eine innen- oder auBenseitige Sollknickstelle handelt. Mit
anderen Worten kann die Sollknickstelle so geformt sein, dass unabhéngig von dessen
Positionierung in Bezug auf die Geschosslédngsrichtung/-achse der heckseitige
Sollknickstellengrund ein deutlich geringeres Verhéltnis aus axialer Langsausdehnung

zu radialer Abmessung im Vergleich zu der bugseitigen Sollknickstellenflanke aufweist.

GemdB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung, der mit den
vorhergehenden Aspekten und beispielhaften Ausfiihrungen kombinierbar ist, ist ein
metallisches Ubungspatronen-Geschoss, insbesondere nach einem der vorstehenden
Anspriiche, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere polizeilichen SchieBsténden,
beispielsweise mit einem Kaliber von weniger als 20 mm, insbesondere von weniger als
13 mm oder von hochstens 9 mm, bereitgestellt. Das Geschoss kann gemiB einem der
zuvor beschriebenen Aspekte bezichungsweise beispielhaften Ausfithrungen
ausgebildet sein. Insofern sind die zuvor beschriebenen Merkmale unabhéngig
voneinander auf den im Folgenden beschriebenen unabhidngigen Aspekt der
vorliegenden Erfindung {ibertragbar.

Das Geschoss umfasst einen insbesondere ogivenformigen Geschossbug mit einem
zentralen Hohlraum und ein Geschossheck. In Bezug auf bevorzugte Ausgestaltungen
des Geschossbugs, des Hohlraums und des Geschosshecks, kann auf die

vorhergehenden Beschreibungen verwiesen werden.

GemiB dem weiteren erfindungsgemiBen Aspekt verjiingt sich eine den Hohlraum
umfénglich begrenzende Bugwand von einem heckseitigen Hohlraumgrund
kontinuierlich zur Geschossspitze hin und/oder ist stufenartig gebildet. Durch die sich
verjiingende Wandstirke der Bugwand und/oder dessen stufenartige Ausbildung
konnen die bei der insbesondere kaltumformenden Herstellung des Geschosses im
Geschossbugbereich, insbesondere im Ogivenbereich, einhergehenden
Materialverhdrtungen,  welche  insbesondere  aufgrund deren  erhdhter
Penetrationsleistung unerwiinscht sind, ausgeglichen werden. Durch die
Materialstirkenverjiingung beziehungsweise die stufenartige Ausbildung des
Geschossbugs konnen bugseitige Schwichungen eingebracht werden, sodass zum

Beispiel zuverléssig sichergestellt werden kann, dass das Geschoss eine Schutzweste
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nicht durchdringen kann. Beispielsweise ist es aufgrund der erfindungsgemiBen
MafBnahmen nicht notig, thermische Nachbehandlungsschritte, wie beispielsweise
Weichgliihen, einzusetzen. Durch die gezielte Einbringung in Form der stufenartigen
Ausbildung des Geschossbugs und/oder Schwichung des Geschossbugs durch die
Verringerung der Wandstirke in Richtung Geschossspitze kann eine Deformation des
Geschosses dahingehend erreicht werden, dass maoglichst zuverlédssig und/oder reaktiv
in Folge des Aufpralls des Geschosses auf ein Ziel eine verringerte
Querschnittsbelastung erzeugt wird, sodass die Penetrationsleistung des Geschosses

vermindert wird.

In einer beispielhaften Ausfilhrung des Geschosses erstreckt sich der Hohlraum von
einer vorzeitigen Offnung in Richtung eines heckseitigen Hohlraumgrunds. Dabei kann
die Wandstiirke der Bugwand auf axialer Hohe der frontseitigen Offnung im Bereich
von 10 % bis 50 % der Wandstérke der Bugwand auf axialer Hohe des Hohlraumgrunds
liegen. Als Referenzwandstérke des Hohlraumgrunds kann beispielsweise diejenige
Wandstirke angesetzt werden, welche am Ubergang des konkavgeformten
Hohlraumgrunds in die darin anschlieBende, sich insbesondere in

Geschossldngsrichtung erstreckende, Bugseitenwand zu verstehen sein.

Durch die verjiingende Wandstidrke in Richtung Geschossspitze wird die Bugwand
gezielt zunehmend in dem Bereich geschwicht, in welchem das Geschoss durch erhhte

Umformung zunehmend materialverhirtet ist.

In einer beispielhaften Weiterbildung ist jede Stufe durch einen Wandstidrkensprung
im Bereich von 1 % bis 5 %, insbesondere im Bereich von 2,5 % bis 3,5 % des
Kaliberdurchmessers und/oder im Bereich von 15 % bis 25 %, insbesondere von etwa
20 %, der Wandstiarke der Bugwand auf axialer Héhe der Stufe gebildet. Die
Dimensionierung des Wandstédrkensprungs wirkt sich auf den Deformationsgrad und

die Ansprechbarkeit auf die Aufprallenergie des Geschosses aus.

GemiB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung, der mit den
vorhergehenden Aspekten und beispielhaften Ausfithrungen kombinierbar ist, ist ein
metallisches Ubungspatronen-Geschoss, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere

polizeilichen SchieBstédnden, insbesondere mit einem Kaliber von weniger als 20 mm,
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weniger als 13 mm oder weniger als 9 mm, bereitgestellt. Das Geschoss kann gemif
einem der zuvor beschriebenen Aspekte beziechungsweise beispielhaften Ausfiihrungen
ausgebildet sein. Insofern sind die zuvor beschriebenen Merkmale unabhéngig
voneinander auf den im Folgenden beschriebenen unabhingigen Aspekt der

vorliegenden Erfindung {ibertragbar.

Das Geschoss umfasst einen insbesondere ogivenformigen Geschossbug mit einem
zentralen Hohlraum. Geschossbug und Hohlraum konnen entsprechend eines der
zuvor Dbeschriebenen Aspekte beziehungsweise beispielhaften Ausfithrungen

ausgestaltet sein.

GemiB dem weiteren erfindungsgeméBen Aspekt liegt die Wandstirke einer den
Hohlraum begrenzenden Bugwand an der Geschossspitze im Bereich von 0,1 mm bis 2
mm, insbesondere im Bereich von 0,2 mm bis 1,5 mm. Beispielsweise kann vorgesehen
sein, dass die Wandstérke an der Geschossspitze 0,05 mm nicht unterschreiten darf. Es
wurde vorliegend erkannt, dass die Wandstérke an der Geschossspitze so diinn wie
moglich, jedoch so dick wie notig auszubilden ist. Die beanspruchten Bereiche stellen
das Optimum Dbeziiglich Herstellbarkeit, Zielballistik (Deformationsverhalten) und
Stabilitét des Geschosses dar. Je geringer die frontseitige Wandstérke, insbesondere an
der Geschossspitze, der Bugwand ist, desto weniger Deformationsenergie ist nétig, um
eine schnelle, insbesondere reaktionsschnelle, und/oder zuverlédssige Axialstauchung
des Geschosses zu erzielen. Beispielsweise kann als Obergrenze fiir die Wandstérke 0,5

mim, insbesondere 0,2 mm, angesetzt werden.

In einer beispielhaften Ausfiihrung ist die Geschossspitze durch einen umlaufenden,
insbesondere ebenen, Ring gebildet, insbesondere mit einer ebenen Ringfldche, dessen
Wandstérke beziehungsweise Radialabmessung kleiner als 2 mm, insbesondere kleiner
als 1,5 mm, insbesondere kleiner als 1 mm, kleiner als 0,5 mm oder sogar Kleiner als 0,2
mm, ist. Des Weiteren ist es moglich, dass die Wandstidrke kleiner als 0,8 mm

und/oder groBer als 0,5 mm ist.
Gem#B einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung, der mit den

vorhergehenden Aspekten und beispielhaften Ausfiihrungen kombinierbar ist, ist ein

metallisches Ubungspatronen-Geschoss, insbesondere nach einem der vorstehenden
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Anspriiche, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere polizeilichen SchieBsténden,
beispielsweise mit einem Kaliber von weniger als 20 mm, insbesondere von weniger als
13 mm oder von hdchstens 9 mm, bereitgestellt. Das Geschoss kann geméB einem der
zuvor beschriebenen Aspekte beziehungsweise beispielhaften Ausfithrungen
ausgebildet sein. Insofern sind die zuvor beschriebenen Merkmale unabhingig
voneinander auf den im Folgenden beschriebenen unabhédngigen Aspekt der

vorliegenden Erfindung {ibertragbar.

Das Geschoss umfasst einen insbesondere ogivenformigen Geschossbug mit einem
zentralen Hohlraum und ein Geschossheck. In Bezug auf bevorzugte Ausgestaltungen
des Geschossbugs, des Hohlraums und des Geschosshecks, kann auf die

vorhergehenden Beschreibungen verwiesen werden.

GemiB dem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung ist der Querschnitt des
Hohlraums punktsymmetrisch und weicht von einer Kreisform ab. Mit anderen Worten
weist eine den Hohlraum umféinglich begrenzende Bugwand einen
punktsymmetrischen Innenquerschnitt auf, der von einer Kreisform abweicht. Es
wurde  herausgefunden, dass iiber die Hohlrauminnengeometrie das
Deformationsverhalten der Geschosse eingestellt beziehungsweise bestimmt werden
kann. Beispielsweise kann der Hohlraum eine polygonale, torxdhnliche oder
anderweitige punksymmetrische Gestalt aufweisen. Beispielsweise wird der Hohlraum
massivumgeformt unter Verwendung eines Stempels, insbesondere eines
Pressstempels, dessen AuBlengeometrie die Innengeometrie des Hohlraums festlegt.
Mit anderen Worten wird der Innenquerschnitt des Hohlraums in das Geschoss

eingepresst, insbesondere ohne spanabhebende Herstellungsschritte hergestellt.

GemiB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung, der mit den
vorhergehenden Aspekten und beispielhaften Ausfithrungen kombinierbar ist, ist ein
metallisches Ubungspatronen-Geschoss, insbesondere nach einem der vorstehenden
Anspriiche, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere polizeilichen SchieBstédnden,
beispielsweise mit einem Kaliber von weniger als 20 mm, insbesondere von weniger als
13 mm oder von hochstens ¢ mm, bereitgestellt. Das Geschoss kann gemé&B einem der
zuvor Dbeschriebenen Aspekte beziehungsweise beispielhaften Ausfithrungen

ausgebildet sein. Insofern sind die zuvor beschriebenen Merkmale unabhéngig
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voneinander auf den im Folgenden beschriebenen unabhingigen Aspekt der

vorliegenden Erfindung {ibertragbar.

Das Geschoss umfasst einen insbesondere ogivenformigen Geschossbug mit einem
zentralen Hohlraum und ein Geschossheck. In Bezug auf bevorzugte Ausgestaltungen
des Geschossbugs, des Hohlraums und des Geschosshecks, kann auf die

vorhergehenden Beschreibungen verwiesen werden.

GemiB dem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung weist eine den Hohlraum
begrenzende Bugwand an ihrer Innen- und/oder AuBenseite wenigstens eine in
Geschossldngsrichtung orientierte Kante auf. Die Kante kann in Querschnitt
dreieckformig, u-formig und/oder abgerundet sein. Die Erfinder der vorliegenden
Erfindung haben herausgefunden, dass sich auch iiber vereinfacht ausgedriickt
Axialkanten das Deformationsverhalten der Geschosse vorteilhaft beeinflussen lésst,
insbesondere das gewiinschte Zusammenstauchen zur Verringerung der
Querschnittsbelastung  verbessern lasst. Auch die Axialkanten bewirken
Wandstérkenverringerungen in der Bugwand, die zu lokalen Schwichungen fiihren,
sodass beim Aufprall des Geschosses auf ein Ziel die Bugwand zuverldssig deformiert

wird.

Gemi#B einer beispielhaften Weiterbildung ist die Kante als Kerbe gebildet,
insbesondere durch spanabhebende Herstellungsschritte hergestellt, und/oder die
Bugwand weist mehrere in einem insbesondere gleichmiBigen Abstand in
Umfangsrichtung zueinander angeordnete Kanten auf. Beispielweise sind die Kanten
punktsymmetrisch zueinander angeordnet. Dadurch kann eine besonders

gleichmaBige, symmetrische Zusammenstauchung des Geschosses bewirkt werden.

GemaB einer weiteren beispielhaften Ausfiihrung weist die Bugwand an ihrer Innen-
oder AuBenseite, oder sowohl an Innen- als auch an AuBenseite, wenigstens eine in
Umfangsrichtung orientierte, insbesondere vollstindig umlaufende Kerbung auf.
Beispielsweise sind wenigstens zwei oder wenigstens drei in einem insbesondere
gleichméBigen Abstand zueinander angeordnete Kerbungen vorgesehen. Die
Kerbungen konnen beispielsweise als Sollbruchstellen wirken und durch spanende
Bearbeitung in die Wand eingebracht sein. Beispielsweise konnen die Kerbungen bei
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der Herstellung eines Vor- beziehungsweise Zwischenprodukts, insbesondere
Intermediats, zum fertigen des finalen Geschosses bereits eingebracht sein. Die Kerben
konnen so eingebracht und/oder angeordnet sein, dass das Deformationsverhalten des

Geschosses eingestellt werden kann.

In einer beispielhaften Weiterbildung weist die Kerbung eine Kerbtiefe von hdchstens
60% der Wandstédrke der Bugwand auf. Als Referenz kann diejenige Wandstirke auf
Axialhohe der jeweiligen Kerbung herangezogen werden. Beispielsweise kann die
Kerbtiefe wenigstens 10% oder wenigstens 15% oder wenigstens 20% der Wandstirke
der Bugwand auf Axialhohe der entsprechenden Kerbung betragen. Der Querschnitt
der Kerbung kann grundsatzlich beliebig gestaltet sein. Die Erfinder der vorliegenden
Erfindung haben jedoch auch herausgefunden, dass iiber den Querschnitt der Kerbung
das Deformationsverhalten weiter eingestellt, insbesondere feinabgestimmt, werden
kann. Beispielsweise weist die Kerbe eine frontseitige, ldngliche Flanke auf, welche in
einen kurzen, scharfen Kerbgrund in insbesondere spitzen Winkel iibergeht, auf. Der
Kerbungsgrund kann eine grofere Radial- als auch Axialabmessung aufweisen. Die

Flanke weist eine groBere Axial- als Radialabmessung auf.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrung der vorliegenden Erfindung ist der Metall-
oder Eisengeschosskorper einem Wérmebehandlungsprozess, insbesondere einem
Glithschritt, unterzogen. Beispielsweise kann die Temperatur bei iiber 600°C,
insbesondere bei 650°C, liegen. Des Weiteren kann der Wiarmebehandlungsprozess fiir
einen Zeitraum von mehreren Stunden etwa 4,5 Stunden vorgenommen werden. Durch
den Wirmebehandlungsprozess, insbesondere Wirmenachbehandlungsschritt, kann
das Deformationsverhalten des Geschosses verdndert beziehungsweise eingestellt
werden. Uber die Wirmebehandlung ist es beispielsweise méglich, die im Rahmen der
insbesondere kaltumformenden Herstellung des Geschossbugs, insbesondere bei der
Ogivenformung einhergehenden Materialverhédrtungen auszugleichen, insbesondere zu
neutralisieren. Beispielsweise kann durch die Parameter Temperatur beziehungsweise
Dauer der Einfluss der Wairmebehandlungsprozess auf die Einstellung des

Deformationsverhaltens Einfluss nehmen.
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GemailB einer alternativen Ausfiihrung des Geschosses kommt die Herstellung ohne
einen Wiarmebehandlungsprozess aus. Insbesondere ist das Geschoss, insbesondere der

Geschossbug, nicht gegliiht, insbesondere nicht weichgegliiht.

In einer weiteren beispielhaften Ausfithrung ist das Geschoss aus Eisen, insbesondere
Weicheisen, beispielsweise aus Stahl, hergestellt. Ein Kohlenstoffgehalt kann
beispielsweise mehr als 0,05% und/oder hochstens 1,14% oder 0,12%, sein.

In einer weiteren beispielhaften Ausfiihrung ist der zentrale Hohlraum des Geschosses
durch Massivumformen, insbesondere durch Kaltumformen wie Tiefziechen oder
FlieBpressen hergestellt. Beispielsweise ist das gesamte Geschoss mittels
Massivumformen, insbesondere durch Kaltumformen, wie Tiefziehen oder
FlieBpressen, hergestellt. Die Herstellung des Geschosses ermdglicht es, basierend auf
einem Metalldraht oder Metall-Rohling auf herstellungstechnisch einfache Art und

Weise ein Geschoss herzustellen. Es kann Abfall vermieden werden.

Es einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung, der mit den vorhergehenden
Aspekten der beispielhaften Ausfiihrungen kombinierbar ist, ist ein metallisches
Intermediat zum Fertigen eines insbesondere nach einem der zuvor beschriebenen
Aspekte oder beispielhaften Ausfiihrungen ausgebildeten Ubungspatronen-Geschosses
insbesondere zur Benutzung auf insbesondere polizeilichen SchieBstdnden bestehend
aus einem duktilen Grundkoérper oder Rohling, beispielsweise aus Eisen, vorgesehen.
Insofern sind die zuvor beschriebenen Merkmale unabhéngig voneinander auf den im
Folgenden beschriebenen unabhingigen Aspekt der vorliegenden Erfindung
iibertragbar. Der Grundkorper kann aus einem homogenen Metallmaterial wie Kupfer,
Kupferlegierung, Messing, vorzugsweise aus Eisen, wie Stahl, hergestellt sein.
Vorzugsweise ist der Grundkorper aus einem bleifreien Material hergestellt. Der
Grundkorper kann aus einem abgeschnittenen Rohling, der insbesondere aus einem

abgeschnittenen duktilen Metallmaterial gebildet sein kann, hergestellt werden.

Der Grundkorper ist erfindungsgeméB mittels Pressen zum Intermediat kaltmassiv
umgeformt, insbesondere mittels Pressen, Tiefziechen oder FlieBpressen, beispielsweise
unter Einsatz einer Stempel-Matrizen-Anordnung. Der zum Intermediat
umzuformende Grundkorper oder Rohling bildet als Intermediat einen zylindrischen,

massiven Basisendabschnitt und einen daran anschlieBenden Pressendabschnitt mit
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einer durch Pressen eingebrachten, zentralen Pressvertiefung, die den am finalen
Geschoss vorhandenen frontseitigen Geschosshohlraum bilden kann. Der
Basisendabschnitt kann eine im Wesentlichen ebene der Geschosshiilse znzuwendende
Stirnfliche umfassen. Der Pressendabschnitt, der dem Basisendabschnitt in
Axialrichtung des Geschosses diametral gegeniiberliegt weist eine die Pressvertiefung
begrenzende Wandung zur Bildung eines insbesondere ogivoid geformten

Geschossbugs auf.

GemidB dem weiteren erfindungsgemidfBen Aspekt weist die Wandung des
Pressendabschnitts an der Innen- und/oder AuBenseite eine Treppenkontur auf.
Beispielsweise ist die Treppenkontur durch Kaltumformen hergestellt, insbesondere
mittels der Stempel-Matrizen-Anordnung. Die Treppenkontur kann beispielsweise
durch eine insbesondere gleichméaBige Abfolge, insbesondere in Geschosslangsrichtung
betrachtet, von Stufen umbildet sein. Beispielsweise verjiingt sich die Wandung
zunehmend hin zum offenen Pressabschnittsende, das der ebenen Basisfliche des
massiven Basisendabschnitts diametral gegeniiberliegt. Durch das Vorsehen der
Treppenkontur kann zum Einen auf herstellungstechnisch einfache Art und Weise
erreicht werden, dass sich die Wandstirke der Wandung hin zur Geschossspitze
zunehmend verjiingt, sodass den zur Geschossspitze hin zunehmenden
Materialverhdrtungen, die sich bei der Herstellung, insbesondere kaltumformenden
Herstellung, des Geschossbugs ergeben, ausgeglichen, beziehungsweise neutralisiert
werden. Ferner wirkt sich die Treppenkontur dahingehend aus, dass im finalen
Geschoss Sollknickstellen beziehungsweise Kerben oder Kerbungen in der
Geschossbugwand vorgesehen sind, an denen die Bugwand weiter geschwicht ist,
insbesondere dahingehend, dass beim Aufprall des Geschosses auf ein Ziel ein

Abknicken oder Einfalten, insbesondere ein Axialstauchen, der Wandung einhergeht.

In einer beispielhaften Ausfithrung des Intermediats weist die Treppenkontur
wenigstens zwei oder wenigstens drei in Geschossldngsrichtung in einem insbesondere
konstanten Abstand zueinander angeordnete Stufen auf. Die Stufen konnen von der
Dimensionierung her gleich realisiert sein. Dies bedeutet, dass ein Radialabsatz der
Stufen in Bezug auf die auf der jeweiligen Axialhéhe vorherrschende Wandstérke gleich
dimensioniert sein kann. Beispielsweise ist an jeder Stufe ein Wandstidrkensprung

gebildet, welcher im Bereich von 1% bis 5%, insbesondere im Bereich von 2,5% bis 3,5%
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des Kaliberdurchmessers des spinalen Geschosses und/oder im Bereich von 15% bis
25%, insbesondere bei etwa 20%, der Wandstidrke der Bugwand auf Axialhohe der
jeweiligen Stufe liegt. Das Intermediat kann ferner so gestaltet sein, dass dessen
maximaler AuBendurchmesser, welcher beispielsweise im Bereich des hinteren
Basisendabschnitts vorliegt, im Wesentlichen dem letztlichen Kaliberdurchmesser des

finalen Geschosses entspricht.

GemiB einer weiteren beispielhaften Ausfithrung des erfindungsgeméBen Intermediats
weist die Treppenkontur wenigstens eine Stufe auf. Die wenigstens eine Stufe kann
einen radial innen zuriickspringenden oder nach radial auBen vorspringenden und im
Wesentlichen quer zur Lingsrichtung des Intermediats orientierten Stufengrund
und/oder eine im Wesentlichen lotrecht daran anschlieBende Stufenflanke aufweisen.
Die wenigstens eine Stufe kann zur Bildung der Sollknickstelle, Kerbe oder Kerbung im
finalen Geschoss ausgebildet sein. Beispielsweise ist eine Langserstreckung der
Stufenflanke groBer als eine Radialerstreckung des Stufengrunds. Die
Léngserstreckung der Stufenflanke kann beispielsweise wenigstens 50%, 75% oder

wenigstens 100% grofler sein als die Radialerstreckung des Stufengrunds.

GemaiB einer weiteren beispielhaften Weiterbildung erstreckt sich die Pressvertiefung
von einer frontseitigen Offnung, welche insbesondere diametral der ebenen Stirnfliche
des Basisendabschnitts gegeniiberliegt, ohne Ausbildung einer Hinterschneidung in
Richtung eines heckseitigen, insbesondere ebenen Pressvertiefungsgrunds.
Beispielsweise weist die Pressvertiefung einen konstanten zylindrischen Querschnitt
auf. Der Querschnitt kann beispielsweise rotationssymmetrisch sein und von einer
runden Form abweichen, beispielsweise polygonal, torques-ghnlich, oder anderweitig

geformt sein.

Gemi#B einer weiteren beispielhaften Ausfilhrung weist das Intermediat einen im
Wesentlichen konstanten AuBendurchmesser auf. Beispielsweise ist der
AuBendurchmesser so gewdhlt beziehungsweise hergestellt, dass dieser im

Wesentlichen dem Kaliber des finalen Geschosses entspricht.

Es einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung, der mit den vorhergehenden
Aspekten der beispielhaften Ausfiilhrungen kombinierbar ist, ist ein metallisches

Intermediat zum Fertigen eines insbesondere nach einem der zuvor beschriebenen
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Aspekte oder beispielhaften Ausfiihrungen ausgebildeten Ubungspatronen-Geschosses
insbesondere zur Benutzung auf insbesondere polizeilichen SchieBstdnden bestehend
aus einem duktilen Grundkérper oder Rohling, beispielsweise aus Eisen, vorgesehen.
Insofern sind die zuvor beschriebenen Merkmale unabhingig voneinander auf den im
Folgenden beschriebenen unabhéngigen Aspekt der vorliegenden Erfindung
Uibertragbar, Der Grundkorper kann aus einem homogenen Metallmaterial wie Kupfer,
Kupferlegierung, Messing, vorzugsweise aus Eisen, wie Stahl, hergestellt sein.
Vorzugsweise ist der Grundkorper aus einem bleifreien Material hergestellt. Der
Grundkorper kann aus einem abgeschnittenen Rohling, der insbesondere aus einem

abgeschnittenen duktilen Metallmaterial gebildet sein kann, hergestellt werden.

Der Grundkorper ist erfindungsgeméB mittels Pressen zum Intermediat kaltmassiv
umgeformt, insbesondere mittels Pressen, Tiefziehen oder FlieBpressen, beispielsweise
unter Einsatz einer Stempel-Matrizen-Anordnung. Der zum Intermediat
umzuformende Grundkorper oder Rohling bildet als Intermediat einen zylindrischen,
massiven Basisendabschnitt und einen daran anschlieBenden Pressendabschnitt mit
einer durch Pressen eingebrachten, zentralen Pressvertiefung, die den am finalen
Geschoss vorhandenen frontseitigen Geschosshohlraum bilden kann. Der
Basisendabschnitt kann eine im Wesentlichen ebene der Geschosshiilse zuzuwendende
Stirnfliche umfassen. Der Pressendabschnitt, der dem Basisendabschnitt in
Axialrichtung des Geschosses diametral gegeniiberliegt weist eine die Pressvertiefung
begrenzende Wandung zur Bildung eines insbesondere ogivoid geformten
Geschossbugs auf.

GemdB dem weiteren Aspekt weist der Pressendabschnitt eine die Pressvertiefung
begrenzende Wandung im Wesentlichen konstanter Wandstirke zur Bildung eines
insbesondere ogivoid geformten Geschossbugs auf. Die konstante Wandstérke der
Pressvertiefungswandung hat sich insbesondere im Hinblick auf eine kostengiinstige
und einfache Herstellung des finalen Geschosses als vorteilhaft erwiesen. Des Weiteren
wurde festgestellt, dass durch die Ausbildung einer konstanten Wandstirke und die
damit einhergehende Vermeidung von Schwichungen, Verjlingungen, die sich als
Sollbruchstellen oder dergleichen im finalen Geschoss auswirken konnten, ein Zerlegen
des Geschosses im Sinne eines Zerlegungsgeschosses vermieden werden kann. Insofern

kann die Pressvertiefungswandung eine ringzylindrische Struktur oder eine
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Hiilsenstruktur mit konstanter Innen- und AuBenabmessung aufweisen. Ferner kann
die Erstreckung der Pressvertiefungswandung parallel zur Langsachse des Intermediats

sein, insbesondere konzentrisch zu dessen Mittelachse.

GemiB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung, der mit den vorgehenden
Aspekten und beispielhaften Ausfithrungen kombinierbar ist, ist ein Verfahren sowie
auch ein Werkzeug zum Herstellen eines nach einem der vorstehenden Anspriiche
ausgebildeten Geschosses insbesondere mittels eines insbesondere erfindungsgeméfBen
metallischen Intermediats gemidB einem der zuvor beschriebenen Aspekte oder
beispielhaften Ausfithrungen, insbesondere in einer Stempel-Matrizen-Anordnung,
vorgesehen. Insofern sind die zuvor beschriebenen Merkmale unabhéngig voneinander
auf den im Folgenden beschriebenen unabhéngigen Aspekt der vorliegenden Erfindung

libertragbar.
Bevorzugte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen angegeben.

Im Folgenden werden weitere Eigenschaften, Merkmale und Vorteile der Erfindung
mittels Beschreibung bevorzugter Ausfilhrungen der Erfindung anhand der

beiliegenden beispielhaften Zeichnungen deutlich, in denen zeigen:

Figur 1 eine Schnittansicht einer beispielhaften Ausfilhrung eines
erfindungsgemifien  Intermediats zum  Fertigen eines

insbesondere erfindungsgemiBen Ubungspatronen-Geschosses;

Figur 2 eine Schnittansicht eines aus dem Intermediat nach Figur 1

hergestellten erfindungsgemiBen Ubungspatronen-Geschosses;

Figur 3 eine weitere beispielhafte Ausfiihrung eines erfindungsgemaéfBen
Intermediats;
Figur 4 eine Schnittansicht eines aus dem Intermediat nach Figur 3

hergestellten erfindungsgemiBen Ubungspatronen-Geschoss;

Figur 5 ein schematischer Herstellungsschritt zum Herstellen eines

erfindungsgemiBen Geschosses;

Figuren 6 — 8 schematische Schnittansichten zu Figur 5;
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Figuren 9 — 18 perspektivische Ansichten beispielhafter Ausfithrungen von

Intermediaten zum Herstellen von Ubungspatronen-Geschossen;

Figuren 19 — 23 ein schematischer Stadienplan zur Herstellung einer
beispielhaften Ausfiihrung eines erfindungsgemiBen Ubungs-

patronen-Geschosses ausgehend von einem Rohling;

Figuren 24 — 26 ein weiterer schematischer Stadienplan zur Herstellung einer
weiteren beispielhaften Ausfilhrung eines erfindungsgeméfBen

Geschosses; und

Figuren 27 — 32 schematische Seitenansichten von beispielhaften Ausfithrungen

erfindungsgemiBer Ubungspatronen-Geschosse.

Anhand der folgenden Beschreibung beispielhafter Ausfiihrungen der vorliegenden
Erfindung unter Bezugnahme auf die beiliegenden Figuren werden die
erfindungsgeméBen Vorteile verdeutlicht und weitere Merkmale der vorliegenden
Erfindung ersichtlich. In den Figuren abgebildete Geschosse sind Ubungspatronen-
Geschosse, die im Allgemeinen mit der Bezugsziffer 1 versehen sind, insbesondere fiir
polizeiliche SchieBstinde beispielsweise mit einem Kaliber von weniger als 20 mm,
insbesondere weniger als 13 mm oder hochstens 9 mm. Die Geschosse werden aus
Metall, bevorzugt Eisen, hergestellt. Gleiches gilt fiir die Zwischenprodukte und
Intermediate im Fertigungsablauf bei der Herstellung der erfindungsgemiBen

Geschosse 1.

In Figur 1 ist eine schematische Schnittansicht einer beispielhaften Ausfiihrung eines
erfindungsgeméBen Intermediats 10 abgebildet. Das Intermediat 10 stellt im
Allgemeinen eine Vorstufe beziehungsweise ein Zwischenprodukt bei der Herstellung
erfindungsgemiBer Ubungspatronen-Geschosse 1 aus Rohlingen, beispielsweise in
Form von metallischen Vollkérpern, dar. Das Intermediat 10 besteht grundsétzlich aus
einem duktilen Grundkérper 47 oder Rohlingabschnitt, beispielsweise aus Eisen, der
mittels Pressen zum Intermediat 10 kaltmassiv umgeformt ist. Das Intermediat 10
weist einen zylindrischen Basisendabschnitt 49 und einen daran anschlieBenden
Pressendabschnitt 51 auf. Der Basisendabschnitt 49 weist eine ebene Stirnseite 53 auf,
die den Geschossboden 45 im finalen Geschoss 1 (Figur 2) bildet. Der

Pressendabschnitt 51 umfasst eine durch Pressen eingebrachte, zentrale
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Pressvertiefung in Form eines Hohlraums 5 und eine den Hohlraum 5 begrenzende
Mantelwand 25, die dazu eingerichtet ist, insbesondere ogivoid umgeformt zu werden,
um den Geschossbug 27 (Figur 2) zu bilden. Der Basisendabschnitt 49 bildet im
Wesentlichen das Geschossheck 39 (Figur 2). Der Pressendabschnitt 51 ist zu einer
Seite des Intermediats hin, ndmlich der gegeniiberliegenden Seite in Bezug auf die
Stirnseite 53, offen, ausgebildet. Mit anderen Worten erstreckt sich der Hohlraum 5
von einer frontseitigen Offnung 53 bis hin zu einem riickseitigen Hohlraumgrund 55
hin.

GemiB einem erfindungsgeméBen Aspekt umfasst das Intermediat 10 geméB Figur 1
eine an der AuBenseite der Mantelwand 25 im Bereich des Pressendabschnitts 51
vorgesehene Treppenkontur, die im Allgemeinen mit der Bezugsziffer 57
gekennzeichnet ist. Die Treppenkontur umfasst zwei Stufen 59, die in Bezug auf die
Intermediatlédngsrichtung in einem Abstand zueinander angeordnet sind
beziehungsweise hintereinander angeordnet sind. An jeder Stufe 59, die einen im
Wesentlichen nach radial innen zuriickspringenden Stufengrund 61 und eine im
Wesentlichen in Léngsrichtung des Intermediats 10 orientierte Stufenflanke 63
aufweist, geht eine Wandstdrkenverringerung des Intermediats 10 im Bereich des
Pressendabschnitts 51 einher. Der Wandstarkensprung an jeder Stufe auf Axialhohe
der jeweiligen Stufe liegt im Bereich von 15% bis 25% der Wandstiarke der Wandung 25
auf axialer Hohe der Stufe. Das Intermediat 10 kann vollstindig durch Kaltumformen,
insbesondere Pressen, beispielsweise in einer Stempel-Matrizen-Anordnung (nicht

dargestellt), insbesondere ohne spanabhebende Herstellungsschritte, gefertigt werden.

Bezugnehmend auf Figur 2 ist eine schematische Schnittansicht eines
erfindungsgemiBen Ubungspatronen-Geschosses gezeigt, welches gemiB dem
Intermediat 10 aus Figur 1 gefertigt ist. Das aus dem Basisendabschnitt 49 gefertigte
Geschossheck 39 umfasst eine im  Geschossboden 45  ausgebildete
Zentrierungsvertiefung 21, die im Wesentlichen im Querschnitt dreieckformig ist. Im
Bereich des Geschossbodens 45 kann ferner eine umlaufende Fasung 43 eingebracht
sein. Im Ubrigen ist das Geschossheck 39 aus Vollmaterial hergestellt und weist
zumindest abschnittsweise ein Fiihrungsband 89 (Figur 27; in Figur 2 nicht dargestellt)

zum Eingreifen in das Zug-Feld-Profil im Schusswaffenlauf auf.
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Der aus dem Pressendabschnitt 51 ausgebildete Geschossbug 27 ist im Gegensatz zum
Geschossheck 39 hohl ausgebildet und umfasst einen Geschosshohlraum 31 sowie eine
den Geschosshohlraum 31 umfénglich begrenzende Bugwand 33, welche aus der

Wandung 25 des Intermediats 10 gebildet wird.

Die Bugwand 33 ist insbesondere ogivoid geformt und miindet in eine Geschossspitze
35, welche die eine frontseitige Offnung 63 begrenzt, die allerdings auch im
Wesentlichen, insbesondere vollstéindig, geschlossen sein kann. Die Bugwand 33 kann
sich in Richtung Geschossspitze 35 im Wesentlichen kontinuierlich verjiingen. Der
Hohlraum 31 kann beispielsweise einen zumindest abschnittsweise quer zur
Lingserstreckung des Geschosses 1 betrachtet ebenen Hohlraumgrund 65 aufweisen,
der auch konkav geformt sein kann. Der konkave oder ebene Hohlraumgrundbereich
65 miindet in einen #uBeren Hohlraumgrundbereich 67 mit stirkerer Kriimmung
gegeniiber dem Hohlraumgrundabschnitt 65. Der konkav gekriimmte #uflere
Hohlraumgrundabschnitt 67 geht an einem Ubergang 69 in eine Hohlraumseitenwand
71 iiber, welche im Wesentlichen in beziehungsweise in einem gespitzten Winkel in
Bezug auf die Geschossldngsrichtung orientiert ist. Die Bugwand 33 kann
beispielsweise im Bereich der frontseitigen Offnung 35 eine Wandstirke im Bereich
von 10% - 50% der Wandstarke in der Bugwand 33 auf axialer Hohe des
Hohlraumgrunds 65 im Bereich des Ubergangs 69 zwischen Hohlraum und Seitenwand
71 und duBerem Hohlraumgrundabschnitt 67 aufweisen. Die Wandstirke a in Figur 2
kennzeichnet die Wandstirke im Bereich der frontseitige Offnung 35 und das
Bezugszeichen b kennzeichnet die Wandstirke im Bereich des Ubergangs 69 der

Bugwand 33.

In der Bugwand 33 sind zwei in Geschossldngsrichtung in einem Abstand zueinander
angeordnete Sollknickstellen oder Kerbungen 73 eingebracht. Die Sollknickstellen oder
Kerbungen 73 sind Resultate der Treppenkontur 57 des Intermediats 10. Durch die
Umformung des Intermediats 10 zum Geschoss 1, wobei die Mantelwand 25 in
Richtung Geschossspitze 35 hin zunehmend nach radial innen zur Formung des
Geschossbugs und insbesondere der Bugwand 33 umgebogen wird, resultieren die in
Figur 2 schematisch dargestellten Sollknickstellen oder Kerbungen 73, die beispielhaft
einen V-formigen oder dreieckformigen Querschnitt aufweisen. An den Sollknickstellen
73 verringert sich die Wandstarke der Bugwand 33 sprunghaft. Die

Wandstidrkenverringerung liegt beispielsweise im Bereich von 1% bis 5% des
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Kaliberdurchmessers und/oder im Bereich von 15% bis hin zu 20% der Wandstérke der
Bugwand 33 auf AxialhGhe der Sollknickstelle 73.

Die Sollknickstelle 73 umfasst einen nach radial innen zuriickspringenden Grund 75,
welcher im Wesentlichen fiir die Wandstédrkenreduzierung verantwortlich ist, und eine
lingliche, in einem spitzen Winkel in Bezug auf die Geschossldngsachse orientierte
Flanke 77. Die Flanke 77 geht kontinuierlich in die Aufenkontur der Bugwand 33 iiber.
Wie in Figur 2 zu sehen ist, umfasst die Flanke 77 eine deutlich gréBere Erstreckung in
Langsrichtung des Geschosses 1 als quer dazu in Radialrichtung. Der Grund 55 ist im
Wesentlichen in Radialrichtung orientiert und weist somit, wenn iiberhaupt, nur eine
geringfiigige Axialerstreckung in Geschossldngsrichtung auf, Betrachtet man jedoch die
Sollknickstelle 73, die ndher im Bereich der Geschossspitze 35 angeordnet ist und somit
an einer Position der Bugwand 33 vorgesehen ist, welche stérker gekriimmt ist, ist zu
erkennen, dass durchaus der Grund 75 auch eine Axialkomponente in seiner
Langserstreckung aufweisen kann, die aufgrund des nach radial innen Umbiegens der

Bugwand 33 resultiert.

In den Figuren 3 und 4 sind weitere beispielhafte Ausfiihrungen der vorliegenden
Erfindungen abgebildet, wobei Figur 3 eine alternative Ausfiihrung eines
erfindungsgeméBen Intermediats 10 darstellt und Figur 4 eine alternative Ausfiihrung
eines erfindungsgemiBen Geschosses 1, das aus dem Intermediat 10 aus Figur 3
hergestellt ist. Der wesentliche Unterschied des Intermediats 10 aus Figur 3 gegeniiber
dem Intermediat 10 aus Figur 1 ist, dass die Treppenkontur 57 an der Innenseite im
Hohlraum 5 vorgesehen ist. Beispielsweise kann die innenseitige Treppenkontur 57
liber einen entsprechend geformten, gestuften Pressstempel 3 (Figur 5) hergestellt
werden, insbesondere unter Anwendung einer Stempel-Matrizen-Anordnung (nicht
dargestellt). Die einzelnen Stufen 59 der innenseitigen Treppenkontur 57 umfassen
einen nach radial auBen vorstehenden beziehungsweise vorspringenden Stufengrund
61 sowie eine daran anschlieBende Stufenflanke 63, die wiederum im Wesentlichen in
Intermediatlédngsrichtung orientiert ist. Die Bugwand 25 ist analog zur Ausfithrung
gemaB Figur 1 stufenartig gebildet und verjiingt sich beziiglich seiner Wandstirke in

Richtung formseitiger Offnung 63 bzw. Geschossspitze 35.

Bezugnehmend auf Figur 4 ist zu erkennen, dass aus der innenseitigen Treppenkontur

57 innenseitige Sollknickstellen oder Kerben 73 hergestellt werden, die erneut
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umlaufend vorgesehen und an denen sich die Wandstirke der Bugwand 33 sprunghaft
verringert. Es sei Kklar, dass gleichermaBBen eine Kombination von auBen- und
innenseitiger Treppenkontur 57 am Intermediat moglich ist, um innen- und
auBenseitige Sollknickstellen beziehungsweise Kerbungen 73 in der Bugwand 33 am
fertigen Geschoss 1 herzustellen. Auf diese Weise ldsst sich der Effekt des
Axialstauchens des Geschosses 1 beim Aufprall auf ein Ziel noch verstédrken, da sowohl
innenseitig als auch auBenseitig die Bugwand derart geschwécht ist, dass vordefinierte
Sollknickstellen gebildet werden, an denen die Bugwand gezielt beim Aufprall auf ein

Ziel abknickt und zusammenfaltet.

Figur 5 zeigt schematisch einen Herstellungsschritt, n#dmlich einen
Massivamformschritt, bei der Herstellung erfindungsgemaBer Geschosse, die im
Allgemeinen mit der Bezugsziffer 1 gekennzeichnet sind. Unter Zusammenschau der
Figuren 6 bis 8 und 5 ist eine Maoglichkeit aufgezeigt, auf besonders
herstellungstechnisch einfache Art und Weise Geschossinnengeometrien beliebiger
Querschnittsformen herzustellen. Dies wird dadurch erreicht, dass mittels eines
Stempelwerkzeugs 3, welches axial zu Bildung eines zentralen, frontseitigen Hohlraums
5 in ein das Geschoss 1 bildendes Intermediat oder einen Rohling eingepresst wird, die

finale Hohlraumgeometrie beziehungsweise dessen Querschnitt generierbar ist.

In den Figuren 6 bis 8 sind zugehorige schematische Querschnittsansichten ersichtlich,
aus denen die AuBenform des Pressstempels 3 sowie die Innenquerschnittsform des
Hohlraums 5 hervorgeht. Der Pressstempel 3 sowie der Hohlraum sind im Querschnitt
punktsymmetrisch, wobei gemaf Figur 8 eine kreisrunde Querschnittsform resultiert,
in den Figuren 6 und 7 polygonale Querschnittsformen. Aufgrund der axialen
Pressverformung mittels des Pressstempels 3 ist der Hohlraumquerschnitt 5 in
Geschossldngsrichtung betrachtet im Wesentlichen konstant. Somit ergeben sich bei
der polygonalen Hohlrauminnengeometrie Axialkanten 7, die sich entlang der
vollstindigen Léngserstreckung des Hohlraums 5 an einer Innenseite einer den
Hohlraum 5 umgebenden Bugwand ¢ ausgebildet. Ein allgemeiner Vorteil der
vorliegenden Erfindung besteht darin, dass bei der Massivumformung sehr flexibel sich
die Geschossgeometrie anpassen ldsst. Insbesondere lassen sich beliebige
Innengeometrien auf einfache Weise herstellen, indem es nur die AuBenform bzw. —

kontur des ldnglichen im Wesentlichen zylindrischen anzupassen ist.
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In den Figuren 9 - 18 sind weitere beispielhafte Ausfilhrungen moglicher
Geschossinnengeometrien an  beispielhaften Intermediaten 10 abgebildet.
Beispielsweise sind sternformige Innengeometrien entsprechen der Figuren 9, 11, 14
und 16 moglich. Die Sterngeometrien der Figuren 14 und 16 unterscheiden sich von den
Sterngeometrien der Figuren 9 und 11 insbesondere dahingehend, dass zum Einen die
sternférmigen Einkerbungen 6, deren Spitze jeweils die Axialkanten 7 bilden, in
Umfangsrichtung verteilt und in einem Abstand zueinander angeordnet sind, sodass
zwei benachbarte sternformige Kerben 6 von einem bogenformigen, insbesondere
stufenformigen freien Wandabschnitt 8 voneinander getrennt sind. Die Figuren 10 und
12 zeigen Polygonale in den Geometrien, wobei die Innengeometrien der Figuren 13
und 15 ebenfalls grundsétzlich polygonal ausgebildet sind, allerdings konkav oder
konvex gekriimmte Umfangsabschnitte 10 aufweisen, die je zwei benachbarte
Axialkanten miteinander verbinden. In den Figuren 17 und 18 sind zwei weitere
Innengeometrien abgebildet, die einer Torx-dhnliche Geometrie aufweisen, wobei
geméB Figur 17 mehrere in Umfangsrichtung verteilte Zihne 12 vorgesehen sind,
welche einen kegelstumpfartigen Verjiingungsabschnitt 14 und einen daran
anschlieBenden wesentlichen konstanten Zahnabschnitt 16 aufweisen mit im
wesentlichen U-formigem Querschnitt. Die Innengeometrie gemédf Figur 18 umfasst
eine Vielzahl an im Wesentlichen U-férmigen Z#hnen, die im Wesentlichen
unmittelbar ineinander iibergehen, wobei ein scharfkantiger Ubergang 16 zwei

benachbarte Zihne 12 miteinander verbindet.

Unter Bezugnahme auf die Figuren 19 bis 23, die einen Stadienplan zur Herstellung
eines erfindungsgeméaBen Geschosses 1 darstellen, werden die einzelnen
Herstellungsschritte ersichtlich. Zunéchst wird ein Rohling 11 aus Metall, bevorzugt
Eisen, bereitgestellt (Figur 19), welcher aus Endlosrohmaterial wie einem Draht oder
Rohr, durch Abtrennen gewonnen wird. Der Rohling 11 besteht aus einem insbesondere

homogenen Material und ist einstiickig aufgebaut, insbesondere aus Vollmaterial.

In einem ersten Herstellungsschritt wird der Rohling 11 durch Setzen zu einem Setzling
13 kaltumgeformt, beispielsweise durch Pressen (Figur 20a). Wie aus einem Vergleich
der Figuren 5 und 6 ersichtlich ist, geht beim Setzen eine Lingenausdehnung des
Zwischenprodukts einher, wobei der AuBendurchmesser im Wesentlichen konstant

bleibt. Die LangenvergroBerung resultiert aus der beim Setzen eingebrachten zentralen
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Vertiefung 15 an einer Stirnfliche 17 des Setzlings 13, die eine Materialverschiebung
bewirkt, die sich in einer Langenausdehnung duBert. Gegeniiberliegend der Vertiefung
15, das heift an der gegeniiberliegenden Stirnseite 23, befindet sich eine
Zentrierungsvertiefung 21. Das Setzen kann iiber eine Stempel-Matrizen-Anordnung
(nicht  dargestellt) erfolgen, wobei die  StempelauBengeometrie  die
Vertiefungsinnengeometrie 15 bestimmt. Eine die Vertiefung 15 umgebende
Mantelwand 25 wird in den folgenden Schritten zur Bildung des spiteren

Geschossbugs 27 weiter umgeformt.

Nach dem Setzen erfolgt ein Vorpressen des Setzlings 13 zur Bildung eines
Vorpresslings 29 (Figur 20b). Der Setzling 13 wird zur Bildung des Vorpresslings 29 im
Bereich der Mantelwand 25 umgeformt, sodass bereits die finale Hohlraumgeometrie
des frontseitigen Hohlraums 31 des Geschosses 1 erhalten ist. Die ringzylindrische
Mantelwand 25 wird zu einer wenigstens abschnittsweise sich ogivenformig
verjiingenden Bugwand 33 umgeformt. Durch die sich in Richtung Geschossspitze 35
hin verjiingende, also beziiglich der Wandstérke abnehmende, Bugwand 33 verléngert
sich die Geschossldngsabmessung beziehungsweise die Lidngsabmessung des das

spitere Geschossbug 27 bildenden Abschnitts gegeniiber der Mantelwand 25.

Der Vorpressling 29 wird anschlieBend weiter kaltumgeformt zur Bildung eines in
Figur 21 abgebildeten Zylinderlings 37, der groBtenteils bereits die vollstdndige
Geometrie des finalen Geschosses 1 aufweist. Der Zylinderling 37 wird ausgehend vom
Vorpressling 29 in Axialrichtung gestaucht, wobei die Hohlrauminnengeometrie 31
beibehalten wird. Aufgrund der Axialstauchung des Vorpresslings 29 vergréBert sich
der Durchmesser am Zylinderling 37. Der Zylinderling 37 weist einen im Wesentlichen
aus Vollmaterial bestehenden, vollzylindrischen und im Bereich des spéteren
Geschosshecks 39 angeordneten Zylinderabschnitt 41 auf, der sich iiber einen GrofBteil
der Zylinderlingliangserstreckung ausbildet bis zur ogivenartigen Verjlingung des

Bugmantels 33.

Das Geschossheck 39 kann noch weiter durch Kaltumformungsschritte bearbeitet
werden. Beispielweise kann heckseitig eine Fasung 43, die umlaufend ist, eingebracht
werden (Figur 22).
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Das finale Geschoss 1 (Figur 23) weist einen heckseitigen, im Wesentlichen ebenen
Geschossboden 45 auf, in dessen Zentrum die Zentrierungsvertiefung 21 sich befindet.
Ferner ist es moglich, dass das Geschossheck groBtenteils nicht mehr vollzylindrisch
ist, sondern groBtenteils von einer zylindrischen Gestalt abweicht und nur noch
bereichsweise, insbesondere in einem das Fiihrungsband festlegenden Bereich, welcher
das Kaliber festlegt, zylindrisch ausgebildet ist. Im Ubrigen kann sich beispielsweise
der AuBendurchmesser des Geschosshecks ausgehend vom Fiihrungsband in Richtung

Geschossboden 45 geringfiigig reduzieren.

Um das finale Ubungspatronen-Geschoss zu erzeugen, wird die in Figur 22 abgebildete
Vorstufe im Bereich des Geschossbugs 27 einem weiteren Umformschritt, insbesondere
Kaltumformschritt, wie einem Pressschritt, unterzogen. Die Bugwand 33 wird dadurch
gebildet, dass die frontseitige Wandung 25 nach radial innen umgebogen wird, sodass
sich der Bug Richtung Geschossspitze zunehmend hin verjiingt. Wie es in Figur 23
beispielhaft dargestellt ist, kann sich die Geschossspitze auch im Wesentlichen
schlieBen, was durch einen Kontakt der ringféormigen Geschoss6ffnungsspitze 35
erreicht wird. Es sei Kklar, dass der schematisch dargestellte Stadienplan entsprechend
auf Herstellungen von Geschossen 1 anwendbar ist, wie sie in den Figuren 2 und 4
abgebildet sind, also mit Treppenkontur 57 im Intermediat-Herstellungsschritt und
Solleinknickstellen beziehungsweise Kerbungen 73 an Innen- und/oder AuBenseite der

Bugwand 33.

In den Figuren 24 bis 26 ist ein weiterer schematischer, zusammengefasster
Stadienplan abgebildet, welcher die Fertigung einer weiteren Dbeispielhaften
Ausfiihrung eines erfindungsgemé#Ben Geschosses 1 (Figur 26) ausgehend von einem
Intermediat 10 (Figur 24) zeigt, welches gemiB Figur 25 zwischenumgeformt wird zur

Bildung eines Zwischenintermediats 10°.

Das Intermediat 10 aus Figur 24 umfasst, wie die Intermediate 10 der Figuren 1 und 3,
einen massiven Basisendabschnitt 49, der im Wesentlichen vollzylindrisch gebildet ist.
In Léangsrichtung schlieBt daran unmittelbar der Pressendabschnitt 51 an, welcher im
Vergleich zu den Figuren 1 und 3 deutlich ldnglicher ausgebildet ist. Bei einem
Vergleich des Intermediats 10 aus Figur 24 mit den Intermediaten 10 aus den Figuren 1
und 3 ist ersichtlich, dass das Intermediat 10 aus Figur 24 statt der Treppenkontur 57

eine innenseitige Umfangskante 79 umfasst, an der die Innenwand 81 der Mantelwand
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25 von einer im Wesentlichen geradlinigen in Intermediatléngsrichtung orientierten
Erstreckung in einem spitzen Winkel in Bezug auf die Intermediatlingsrichtung
orientierte Erstreckung verdndert. Insofern weist die Mantelwand 25 einen
frontseitigen ringzylindrischen Abschnitt 83 und einen daran anschlieBenden,
heckseitigen Abschnitt 85 mit kegelstumpfférmigem Querschnitt auf. Mit anderen
Worten, nimmt die Wandstérke der Mantelwand 25 ausgehend von der Umfangskante

79 in Richtung Riickseite kontinuierlich bis zum Hohlraumgrund 55 zu.

In Figur 25 ist das Intermediat 10 aus Figur 24 zu einem Zwischenintermediat 10° als
Zwischenstufe zum fertigen Geschoss 1 gem#dB Figur 26 umgeformt. Das
Zwischenintermediat 10° ist im Vergleich zu dem Intermediat 10 aus Figur 24 in
Axialrichtung komprimiert, und zwar derart, dass zum Einen frontseitig im Bereich der
Offnung 53 die Mantelwand 25 auBenseitig abgerundet ist, sodass sich ein
Rundungsabschnitt 87 ergibt, und ferner derart, dass der AuBendurchmesser des
Intermediats 10° ausgehend von der Riickseite 54 kontinuierlich in Richtung
frontseitiger Offnung 53 verringert. Die Hohlrauminnengeometrie ist im Wesentlichen
analog zu Figur 24 gebildet. Ausgehend vom Zwischenintermediat 10° zur Fertigung des
Geschosses 1 in Figur 26 wird die Mantelwand 25 analog zum Herstellungsschritt
zwischen Figur 22 und Figur 23 nach radial innen umgebogen, um einen insbesondere
ogivoid geformten Geschossbug 33 zu bilden. In Figur 26 ist zu erkennen, dass der
heckseitige =~ Hohlraumabschnitt, = welcher von einer im  Querschnitt

kegelstumpfformigen Bugwand 33 umgeben ist, im Wesentlichen erhalten bleibt.

In den Figuren 27 bis 32 sind schematische perspektivische Ansichten finaler
Ubungspatronen-Geschosse 1 gezeigt. Das Geschoss 1 aus Figur 27 umfasst das
Geschossheck 39, welches ein Fithrungsband 89 aufweist, das dazu eingerichtet ist, mit
dem Zug-Feld-Profil eines Schusswaffenlaufs in Eingriff zu gelangen. Vorderseitig des
Ubungsbands 39 ist der insbesondere ogivoid geformte Geschossbug 33 angeordnet,
welcher in eine Geschossfront beziehungsweise Spitze 35 miindet, die geschlossen oder
offen ausgebildet sein kann. Eine Geschossmittelachse M ist durch eine strichlierte
Linie abgebildet. In Figur 27 ist zu erkennen, dass das Geschoss 1 an seiner Aufenseite
keine erfindungsgemifen Strukturmerkmale zur Beeinflussung beziehungsweise
gewiinschten Einstellung des Deformationsverhalten, insbesondere der Zielballistik,
aufweist. Der nicht dargestellte Hohlraum beziehungsweise die nicht dargestellte

Geschossinnengeometrie kann beispielsweise entsprechend Figur 4 geformt sein.
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Der Geschossbug 33 miindet heckseitig in das Fiithrungsband 89, wobei ein kantiger
Ubergang 91 zwischen Geschossbug 33 und Fithrungsband 89 vorgesehen sein kann, an
dem sich der AuBendurchmesser des Geschosses sprungartig vergrofert, wobei im
Allgemeinen das Fiihrungsband 89 das Geschosskaliber definiert beziehungsweise
festlegt. Mit anderen Worten liegt der maximale AuBendurchmesser des Geschosses 1
im Bereich des Fiihrungsbandes 89 vor. Heckseitig des Fiihrungsbandes 89 ist ein
umlaufender AuBenkonturriicksprung 93 gebildet, an dem sich der AuBendurchmesser
des Geschosses kontinuierlich verringert und woran unmittelbar ein im Wesentlichen
zylindrischer Abschnitt 95 des Geschosshecks 39 anschlieBt. Aufgrund des nach radial
auBen vorstehenden Fiihrungsbands 89 ist sichergestellt, dass das Geschoss 1 im
Wesentlichen ausschlieBlich mit dem Fithrungsband 89 in das Zugprofil des
Schusswaffenlaufs eingreift, wodurch sich der Eingriffs- und/oder Gleitkontakt
zwischen Geschoss 1 und Schusswaffenlauf verringert. Somit ist der

Durchpresswiderstand des Geschosses verringert.

Bezugnehmend auf Figur 28 ist eine beispielhafte Ausfilhrung eines
erfindungsgemiBen Ubungspatronen-Geschosses 1 abgebildet, das sich von der
Ausfiihrung gem#B Figur 27 dadurch unterscheidet, dass es auBBenseitige, umlaufende
Sollknickstellen oder Kerbungen 73 im Geschossbug 33 aufweist. Im Ubrigen kann auf

die vorhergehenden Ausfiihrungen verwiesen werden.

Bei der Ausfiihrung des Geschosses gemaB Figur 29 ist zu erkennen, dass zusatzlich,
alternativ ist ebenfalls moglich, zu den auBenseitigen, umlaufenden Sollknickstellen
oder Kerbungen 73 auch Axialkanten im Geschossbug 33 eingebracht sein koénnen,
wobei zwischen auBenseitigen Axialkanten 97 und durch eine strichlierte Linie
angedeutete innenseitige Axialkanten 99 zu unterscheiden ist. Die innenseitigen
Axialkanten 99  ergeben sich  beispielsweise iiber die polygonale
Intermediatinnengeometrie, wie sie in den Figuren 6, 7 beziehungsweise 9 bis 18

angedeutet sind.

Die Geschosse 1 der Figuren 30 bis 32 weisen jeweils zwei auBenseitige, umlaufende
Sollknickstellen bzw. Kerbungen 73 auf und unterscheiden sich voneinander im
Hinblick auf die axiale Position der Sollknickstellen bzw. Kerbungen 73 in Bezug auf
die Geschosslidngsachse. Aus Versuchen und Simulationen zur Deformation der

Geschosse 1 beim Aufprall auf insbesondere harte Ziele, bei denen der axiale Stauchweg
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in Abhingigkeit der Verformungsenergie gesetzt wurde, hat sich ergeben, dass der
Effekt der auBenseitigen Sollknickstellen bzw. Kerbungen 73 sich dann verstérkt, wenn
die vordere, ndher an der Geschossspitze angeordnete Sollknickstelle bzw. Kerbung 73
zunehmend in Richtung Geschossspitze positioniert wird. Insbesondere wurde
herausgefunden, dass sich zwar der Durchmesser des sich deformierenden Geschosses
1 nicht schneller vergréBert, aber die Verformungsenergie sich minimiert, sodass als

Konsequenz vorteilhafter Weise die Abplattung des Geschosses 1 schneller erfolgt.

Die in der vorstehenden Beschreibung, den Figuren und den Anspriichen offenbarten
Merkmale konnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination fiir die

Realisierung der Erfindung in den verschiedenen Ausgestaltungen von Bedeutung sein.
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ANSPRUCHE

1.

5]
2.
3.

10
4.

15
5.

20
6.
7.

25

Metallisches Ubungspatronen-Geschoss (1) insbesondere zur Benutzung auf
insbesondere polizeilichen SchieBstinden, umfassend einen insbesondere
ogivenférmigen Geschossbug (27) mit einem zentralen Hohlraum und ein
Geschossheck (39), wobei das Geschoss (1) aus Eisen, insbesondere

Weicheisen, mit einem Kohlenstoffgehalt von mehr als 0,05 % hergestellt ist.

Geschoss (1) nach Anspruch 1, wobei der Kohlenstoffgehalt im Bereich von 0,06

% bis 1,14 %, insbesondere im Bereich von 0,08 % bis 0,12 %, liegt.

Geschoss (1) nach Anspruch 1 oder 2, das aus einem Material hergestellt ist, das
zusitzlich zu FEisen wenigstens ein weiteres Ubergangsmetall aufweist,
beispielsweise ausgewdhlt aus der Gruppe enthaltend Mangan und Kupfer,

insbesondere zu einem Masseanteil von 0,01 % bis 1,2 % oder von 0,3 % bis 1 %.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Eisen des
Geschosses wenigstens ein Additiv ausgewahlt aus der Kohlenstoffgruppe, der
Stickstoffgruppe und/oder der Sauerstoffgruppe aufweist, wobei insbesondere
das wenigstens eine Additiv ein Halbmetall, insbesondere Silizium, ist
und/oder einen Gewichtsprozentanteil von wenigstens 0,01 % bis hdchstens
0,48 % aufweist.

Geschoss (1) einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Eisen einen
Mangangehalt von 0,01 % bis 0,8 %, insbesondere von 0,03 % bis 0,6 %,

aufweist.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Eisen einen
Siliziumgehalt von weniger als 0,5 %, insbesondere von weniger als 0,4 % oder

weniger als 0,3 %, aufweist.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Eisen einen
Phosphorgehalt im Bereich von 0,01 % bis 0,04 %, insbesondere im Bereich

von 0,02 % bis 0,03 %, aufweist.
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10.

11.

12.

13.

14.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Eisen einen
Schwefelgehalt im Bereich von 0,01 % bis 0,04 %, insbesondere im Bereich von

0,02 % bis 0,03 %, aufweist.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Eisen einen
Kupfergehalt von weniger als 0,4 %, insbesondere von weniger als 0,3 % oder

weniger als 0,25 %, aufweist.

Metallisches Ubungspatronen-Geschoss (1), insbesondere nach einem der
vorstehenden Anspriiche, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere
polizeilichen SchieBstdnden, umfassend einen insbesondere ogivenférmigen
Geschossbug (27) mit einem zentralen Hohlraum und ein Geschossheck (39),
wobei eine den Hohlraum umfinglich begrenzende Bugwand (33) an ihrer
Innen- und/oder AuBenseite mit wenigstens einer umfinglichen Sollknickstelle
(73) versehen ist, an der sich die Wandstirke der Bugwand (33) sprunghaft

verringert.

Geschoss (1) nach Anspruch 10, wobei die Bugwand (33) mit wenigstens zwei
oder drei in Geschosslangsrichtung in einem Abstand zueinander angeordneten

Sollknickstellen versehen ist.

Geschoss (1) nach Anspruch 10 oder 11, wobei der Wandstirkensprung im
Bereich von 1 % bis 5 %, insbesondere im Bereich von 2,5 % bis 3,5 %, des
Kaliberdurchmessers und/oder im Bereich von 15 % bis 25 %, insbesondere bei
etwa 20 %, der Wandstirke der Bugwand (33) auf axialer Hohe der
Sollknickstelle (73) liegt.

Geschoss (1) nach einem der Anspriiche 10 bis 12, wobei die Sollknickstelle (73)
einen scharfkantig nach radial innen zuriick- oder nach radial auBen
vorspringenden Grund (75) und/oder eine in einem spitzen Winkel in Bezug

auf die Geschosslangsrichtung orientierte Flanke (77) aufweist.

Metallisches Ubungspatronen-Geschoss (1), insbesondere nach einem der
vorstehenden Anspriiche, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere
polizeilichen SchieBstinden, umfassend einen insbesondere ogivenférmigen
Geschossbug (27) mit einem zentralen Hohlraum und ein Geschossheck (39),

wobei sich eine den Hohlraum umfanglich begrenzende Bugwand (33) von
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

einem heckseitigen Hohlraumgrund kontinuierlich zur Geschossspitze (35) hin

verjlingt und/oder stufenartig gebildet ist.

Geschoss (1) nach Anspruch 14, wobei der Hohlraum sich von einer
frontseitigen Offnung (53) in Richtung eines heckseitigen Hohlraumgrunds
erstreckt und die Wandstiarke der Bugwand (33) auf axialer Hohe der
frontseitigen Offnung (53) im Bereich von 10 % bis 50 % der Wandstirke der
Bugwand (33) auf axialer Hohe des Hohlraumgrunds liegt.

Geschoss (1) nach Anspruch 14 oder 15, wobei jede Stufe (59) durch einen
Wandstiarkensprung im Bereich von 1 % bis 5 %, insbesondere im Bereich von
2,5 % bis 3,5 %, des Kaliberdurchmessers und/oder im Bereich von 15 % bis 25
%, insbesondere von etwa 20 %, der Wandstéarke der Bugwand (33) auf axialer
Hohe der Stufe (59) gebildet ist.

Metallisches Ubungspatronen-Geschoss (1), insbesondere nach einem der
vorstehenden Anspriiche, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere
polizeilichen SchieBstdnden, umfassend einen insbesondere ogivenférmigen
Geschossbug (27) mit einem zentralen Hohlraum, wobei die Wandstérke einer
den Hohlraum begrenzenden Bugwand (33) an der Geschossspitze (35) im
Bereich von 0,1 mm bis 2 mm, insbesondere im Bereich von 0,2 mm bis 1,5

mm, liegt.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die
Geschossspitze (35) durch einen umlaufenden, insbesondere ebenen, Ring
gebildet ist, dessen Wandstirke kleiner als 1 mm oder als 0,8 mm und/oder

groBer als 0,5 mm ist.

Metallisches Ubungspatronen-Geschoss (1), insbesondere nach einem der
vorstehenden Anspriiche, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere
polizeilichen SchieBstinden, umfassend einen insbesondere ogivenférmigen
Geschossbug (27) mit einem zentralen Hohlraum, der heckseitig von einem
Hohlraumgrund begrenzt ist, und ein Geschossheck (39), wobei der
Querschnitt des Hohlraumgrunds punktsymmetrisch ist und von einer

Kreisform abweicht.

Metallisches Ubungspatronen-Geschoss (1), insbesondere nach einem der

vorstehenden Anspriiche, insbesondere zur Benutzung auf insbesondere

37



10

15

20

25

30

WO 2022/180243 PCT/EP2022/054871

21.

22,

23.

24.

25.

26.

27.

polizeilichen SchieBstinden, umfassend einen insbesondere ogivenférmigen
Geschossbug (27) mit einem zentralen Hohlraum, der heckseitig von einem
Hohlraumgrund begrenzt ist, und ein Geschossheck (39), wobei eine den
Hohlraum begrenzende Bugwand (33) an ihrer Innen- und/oder AuBenseite

wenigstens eine in Geschosslangsrichtung orientierte Kante aufweist.

Geschoss (1) nach Anspruch 20, wobei die Kante als Kerbe gebildet ist
und/oder wobei die Bugwand (33) mehrere in einem insbesondere
gleichmaBigen Abstand in Umfangsrichtung zueinander angeordnete Kanten

aufweist.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die Bugwand (33)
an ihrer Innen- oder AuBenseite wenigstens eine in Umfangsrichtung
orientierte, insbesondere vollstindig umlaufende, Kerbung, insbesondere
wenigstens zwei oder wenigstens drei in einem Abstand zueinander

angeordnete Kerbungen, aufweist.

Geschoss (1) nach Anspruch 22, wobei die Kerbung eine Kerbtiefe von

hochstens 60% einer Wandstarke der Bugwand (33) aufweist.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei der Metall- oder
der Eisengeschosskérper einem Wairmebehandlungsprozess, insbesondere
Gliihen, unterzogen ist, beispielsweise bei einer Temperatur von {iber 600 °C,

insbesondere bei 650 °C, und/oder fiir einen Zeitraum von etwa 4,5 h.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, das ohne einen

Wirmebehandlungsprozess, insbesondere Gliihen, hergestellt ist.

Geschoss (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dessen zentraler
Hohlraum durch Massivumformen, insbesondere durch Kaltumformen, wie
Tiefziehen oder FlieBpressen, hergestellt ist, wobei insbesondere das Geschoss
(1) mittels Massivumformen, insbesondere durch Kaltumformen, wie

Tiefziehen oder FlieBpressen, hergestellt ist.

Metallisches Intermediat (10) zum Fertigen eines insbesondere nach einem der
vorstehenden  Anspriiche  ausgebildeten ~ Ubungspatronen-Geschosses
insbesondere zur Benutzung auf insbesondere polizeilichen SchieBstdnden,

bestehend aus einem duktilen Rohling, beispielsweise aus Eisen, der mittels
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28.

29.

30.

31.

32.

Pressen zum Intermediat (10) kaltmassiv umgeformt ist, einem zylindrischen
massiven Basisendabschnitt (49) und einem Pressendabschnitt (51) mit einer
durch Pressen eingebrachten, zentralen Pressvertiefung und einer die
Pressvertiefung begrenzenden Wandung zur Bildung eines insbesondere
ogivoid geformten Geschossbugs, dessen Innen- und/oder AuBenseite eine

Treppenkontur (57) aufweist.

Intermediat (10) nach Anspruch 27, wobei die Treppenkontur (57) wenigstens
zwei oder drei in Geschosslingsrichtung in einem Abstand zueinander
angeordnete Stufen (59) aufweist, wobei insbesondere an jeder Stufe (59) ein
Wandstérkensprung gebildet ist, der im Bereich von 1 % bis 5 %, insbesondere
im Bereich von 2,5 % bis 3,5 %, des AuBendurchmessers und/oder im Bereich
von 15 % bis 25 %, insbesondere bei etwa 20 %, der Wandstirke der Wandung

auf axialer Hohe der Stufe (59) liegt.

Intermediat (10) nach Anspruch 27 oder 28, wobei die Treppenkontur (57)
wenigstens eine Stufe (59) aufweist und die wenigstens eine Stufe (59) einen
nach radial innen zuriickspringenden oder nach auBen vorspringenden und im
Wesentlichen quer zur Langsrichtung des Intermediats orientierten
Stufengrund (61) und/oder eine im Wesentlichen in Intermediatlangsrichtung
orientierte, insbesondere lotrecht an den Stufengrund (61) anschlieBende,
Stufenflanke (63) aufweist.

Intermediat (10) nach einem der Anspriiche 27 bis 29, wobei sich die
Pressvertiefung von einer frontseitigen Offnung (53) ohne Ausbildung einer
Hinterschneidung in Richtung eines heckseitigen insbesondere ebenen
Pressvertiefungsgrunds erstreckt, wobei insbesondere die Pressvertiefung einen

konstanten zylindrischen Querschnitt aufweist.

Intermediat (10) nach einem der Anspriiche 27 bis 30, das einen im

Wesentlichen konstanten AuBendurchmesser aufweist.

Metallisches Intermediat (10), insbesondere nach einem der Anspriiche 27 bis
31, zum Fertigen eines insbesondere nach einem der vorstehenden Anspriiche
ausgebildeten Ubungspatronen-Geschosses insbesondere zur Benutzung auf
insbesondere polizeilichen Schiefstinden, bestehend aus einem duktilen
Rohling, beispielsweise aus Eisen, der mittels Pressen zum Intermediat (10)

kaltmassiv umgeformt ist, einem zylindrischen massiven Basisendabschnitt
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(49) und einem Pressendabschnitt (51) mit einer durch Pressen eingebrachten,
zentralen Pressvertiefung und einer die Pressvertiefung begrenzenden
Wandung im Wesentlichen konstanter Wandstirke zur Bildung eines

insbesondere ogivoid geformten Geschossbugs.

33. Verfahren zum Herstellen eines nach einem der vorstehenden Anspriiche

ausgebildeten Geschosses (1).

34. Werkzeug zum Herstellen eines nach einem der vorstehenden Anspriiche

ausgebildeten Geschosses (1).
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