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Vorwort

Literatur iber die Jagd widmet vorwiegend der Jagdpraxis einen groBen Raum. Viele Erfah~

rungen sind dort niedergeschrieben, und sie konnen dem Jéger als niitzliche Hinweise dienen.
In diesem Buch, der | Jadgwaffenkunde", aber kann sich der Jiiger lber sein | Arbeitsmittel"

- sein Gewehr -, die Funktion der Teile, iber die zweckmiBigen Patronen, die Flugbahn der

Geschosse und iiber manches andere informieren. Auch Sportschiitzen finden darin Antworten
auf Fragen zu ihrem | Sportgerit", zu dessen Erfordernissen und Moglichkeiten, denn die er-
folgreichen Teilnehmer an den Landes-, Erdteil- und Weltmeisterschaften im SchieBen

haben auch umfassende Kenntnisse in der Waffenkunde.

Lehrlinge und junge Facharbeiter in Berufen. die an der Herstellung von Jagdwaffen teil-
haben, konnen aus der , Jagdwaffenkunde' theoretisches Wissen erwerben und vertiefen.

Am SchluB vieler Abschnitte des Buches erhilt der Leser Gelegenheit, sich selbst zu
kontrollieren.

In der , Jagdwaffenkunde'" stehen das Jagdgewehr an sich sowie dessen Bau, Wirkungs-
weise und Verwendbarkeit im Vordergrund. Vor allem werden die Kraftwirkungen im SchloB-
und VerschluBmechanismus beschrieben, und dabei wird groBer Wert auf eine einfache und
allgemeinverstindliche Darstellung gelegt. Mathematische Gleichungen werden in zahlreichen
Beispielen angewandt, damit sie zum leichteren Verstindnis des jeweiligen Problems bei- i
tragen.

Die 8. Auflage wurde im Verlag durchgesehen und an einigen Stellen in Texten und Bildern
verbessert.

W. Barthold
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1. Jagd

Seit Urzeiten hat die Jagd im Leben der Menschen eine wichtige Rolle gespielt, weil die Jagd-
beute einen wesentlichen Teil der Ernihrung des Menschen darstellte. Unsere Vorfahren
riickten zuerst mit den primitivsten Geriten, spiter mit Pfeil und Bogen oder der Saufeder
dem Wild zu Leibe. Aus der Notwendigkeit, fiir die menschliche Erndhrung zu sorgen, ent-
wickelte sich mit fortschreitender Kultur auch ein verpflichtendes Kulturerbe, wie wir es
heute im jagdlichen Brauchtum kennen.

Durch Fortentwicklung der einfachen Jagdgerite zum heutigen modernen Jagdgewehr ist
es fiir den Jiger wesentlich leichter und weniger gefahrvoll geworden, die Jagd mit Erfolg
auszuiben, als frither. Jedoch gerade aus dieser Erleichterung erwichst die groBe Verpflich-
tung, das in unseren Feldern und Wildern lebende Wild in seinen vielfdltigen Arten und Vor-
kommen zu erhalten, seine Lebensgewohnheiten kennenzulernen und es vor Gefahren zu
schiitzen. Wenn wir vom Weidwerk sprechen, so meinen wir inshesondere die Hege, die
Pflege und den Schutz unseres Wildes, dem vielfach nur noch ein kleiner Lebensraum ver-
bleibt. Der Mensch sucht in seiner Freizeit Erholung, Entspannung und Ruhe in der Natur
gerade dort, wo sich unser Wild am sichersten fiihlt. Liebe zur Natur, gepaart mit mensch-
licher Vernunft, ist die Voraussetzung fiir ein ungesttrtes Leben unseres Wildes. Der Jiger
kennt jedes einzelne Tier seines Jagdreviers sehr genau und weif3, welches Stiick erlegt wer-
den kann. Der Abschufl mufl geplant sein, damit zu jeder Zeit ein niitzlicher, volkswirtschaft-
lich tragbarer Wildbestand garantiert ist. Ein zweckmiBiger Bestand an Niederwild - dazu
gehoren insbesondere Hasen, Wildkaninchen, Enten und Fasane sowie in sehr geringem Aus-
maf auch Rebhiihner und Wildtauben - ist fiir die menschliche Ernihrung von groBem Nutzen,
und ein tragbarer Abschuf sichert fiir viele Menschen zur Weihnachtszeit den so beliebten
Hasenbraten.

Fiir die Niederwildjagd wird die Flinte, d.h. der Schuff mit der Schrotpatrone, verwen-
det. Auch fiir die Vernichtung der Elstern, Krihen usw. wird die Flinte benutzt. Zur Jagd

_auf Fuchs und Dachs wird in der Regel ebenfalls die Flinte benutzt, aber auch das kleinkali-
brige GeschoB aus der Schonzeitbiichse kann zum Stellen dieser heimlichen Réuber verwen-
det werden. Die Auswahl der Kalibergrofen, z.B. Kal. 12, Kal. 16 oder Kal. 20, unterliegt
den jeweiligen Jagdmioglichkeiten und besonders dem Wunsch des Jigers. Er kann selbst ent-
scheiden, ob er ein leichtes, fiihriges Gewehr benutzen oder lieber mit mehr Schroten in der
Patrone schiefen will. Fiir den Jagdwaffenmechaniker und fiir den Biichsenmachermeister
ist die Kenntnis des groBen Einflusses der Schaftlage eines Gewehrs auf die SchuBerfolge
duBerst wichtig.

Die Jagd auf Schalenwild - hierzu gehtren Rehe, Hirsche und Wildschweine sowie zuneh-
mend Dam- und Muffelwild - wird ausschlieflich mit der Blichse vorgenommen. Diesem
Grundsatz hat auch die jagdliche Gesetzgebung Rechnung getragen. Sie verbietet den SchuB
mit grobem Schrot (Schrotdurchmesser >6 mm) auf Schalenwild. Ausnahmsweise ist der
Schuf mit einem FlintenlaufgeschoB auf Schalenwild dort erlaubt, wo nicht geniigend Biichsen
oder Gewehre mit kombinierten Liufen vorhanden sind. Sehr gute Ergebnisse sind mit dem
FlintenlaufgeschoB auf Entfernungen bis 50 m durchaus méglich, wenn der Flintenlauf fiir
dieses GeschoB eingerichtet ist. Mit dem FlintenlaufgeschoB, das ein Plastleitwerk hat,
wurden sehr gute Erfolge erzielt. Der SchuB mit dem Flintenlaufgeschof kann trotzdem im-
mer nur ein Notbehelf sein.

Der gezogene Biichslauf, sei es nun der Lauf einer einliufigen Biichse, eines Drillings,
einer Biichsflinte oder einer Bockbiichsflinte, wird stets die bevorzugte Jagdwaffe des Hoch-
wildjiigers sein. Mit einem solchen Gewehr, das in der Regel zusiitzlich mit einem Zielfern-
rohr ausgestattet ist, wird der Jiger sowohl auf dem Pirschgang als auch auf der Ansitzjagd
gute Erfolge erzielen. Der Jiger muB trotz aller guten Voraussetzungen beachten, daB selbst
mit Hochgeschwindigkeitspatronen nicht auf zu grofe Entfernungen geschossen werden darf.
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Ein weidgerechter Jiger wird stets daran denken, denn er will ja das Wild zur Strecke brin-
gen und nicht durch einen unsicheren Schu8 verludern lassen. Sein humanistisches Empfin-
den veranlaBt den Jiger, keiner Kreatur mehr Schmerzen zu bereiten, als es unumgiinglich
ist.
Auf Grund der Vielzahl vorhandener Geschofkaliber, Projektile und Laborierungen muf
der Jiger stets die Patrone auswihlen, die fiir die von ihm zu bejagende Wildart am geeig~
netsten ist. Aufgabe des Biichsenmachermeisters ist es, dem Jiger entsprechende und um=
fassende Auskunft iber die ballistischen und jagdlichen Leistungen der jeweiligen Patronen-
sorte zu geben. Nur ein Fachmann mit vielseitigem Wissen und Konnen ist in der Lage, dem
Jiger Rat und Hilfe bei Ausiibbung der Jagd zu erteilen und ihm zu einer moglichst hohen
Sicherheit in der Handhabung und Fiihrung seiner Waffe zu verhelfen.
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2. Jagdgewehr

2.1 Hauptteile

Hauptteile eines Jagdgewehrs (Kipplaufgewehrs) sind
® Gewehrlauf,
® Schaft und
@ VerschluBstiick, auch Systemkasten oder Baskiile genannt (Bilder 3.2.45 bis 3.2.53).
Der Gewehrlauf nimmt die Patronen auf, lagert sie im Patronenlager und gibt dem Ge-
schoB oder der Geschofigarbe Richtung und Fiihrung. Je genauer die Fiihrung, um so griBer
die Treffgenauigkeit. Das Herstellen des Laufinnern erfordert deshalb peinlichste Sorgfalt.
Der Schaft erleichtert das Zielen. Bei Sportgewehren fiir Meisterschiitzen wird der Schaft
dem Korper des Sportschiitzen angepafit. Aber auch fiir den Jiger ist ein ihm angepafiter
Schaft beim Schiefen auf fliichtiges Wild zumeist vorteilhaft.
Das VerschluBstiick nimmt die Teile des Schlosses, des Verschlusses und der Sicherung
auf, schlieft den Lauf am Laufmundstiick ab und bildet das Verbindungselement zwischen
Lauf und Schaft.

2.2, Handhabung

Soll mit einem Jagdgewehr ein Schufl abgegeben werden, muB zuniichst eine fiir das Gewehr
passende Patrone in das Patronenlager, das sich im Lauf befindet, eingefiihrt werden. Der
VerschluBhebel wird gedreht und die Verbindung des Laufs mit dem VerschluBstiick geldst;
der Lauf dreht sich nun um die Scharnierachse, so daB die Laufbohrung zum Einfilhren der
Patrone frei wird.

Zum Entziinden der Zindmasse wird Energie benttigt, die die Schlagfeder durch den
Spannvorgang erhilt. An Jagdgewehren iilterer Bauart erfolgt das Spannen der Feder durch
Drehen des auBen am Verschlufstiick liegenden Hahns. Bei Jagdgewehren neuerer Bauart
wird beim Offnen des Gewehrs das innenliegende Schlagstick gedreht und die Feder dabei
gespannt. In der gespannten Federstellung verharrt das Schlagstiick bis zum Augenblick der
SchuBabgabe. Durch Drehen des Abzugs wird die Federenergie auf das sich drehende Schlag-
stiick iibertragen, das beim Aufschlagen auf das Ziindhiitchen die zum Entziinden erforderli-
che Arbeit verrichtet. Heifle Stichflammen entziinden das Pulver. Durch die Verbrennung
entsteht ein hoher Gesdruck. Das Geschofl wird durch eine grofe Kraft in beschleunigte Be-
wegung versetzt.
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3. Herstellen eines Jagdgewehrs

3.1. Berufe fur die Jagdgewehrfertigung

Beim Arbeitsprozef der Herstellung eines Jagdgewehrs werden unterschieden:

e maschinelle Arbeitsstafen (Tafel 3.1.1),
¢ handwerkliche Arbeitsstufen (Tafel 3.1.2).

In maschinellen Arbeitsstufen werden alle Gewehrteile durch Schmieden. Drehen. Friisen,
Schleifen. Bohren, Riumen, Gewindeschneiden usw. bearbeitet. Je priziser und toleranz-
gerechter diese Vorarbeiten ausgefiihrt werden. um so mehr vermindern sich die nachfolgen-
den handwerklichen Arbeitsstufen was eine Steigerung der Arbeitsproduktivitit zur Folge

hat.

Tafel 3.1.1. Maschinelle Arbeitsstufen beim Herstellen eines Jagdgewehrs

Arbeitsprozefd Werkstoff bzw. Arbeitsstufen Fertigungsergebnis
Bauteile
Einzellauf- Schmiederohling Rohling warm- Einzellauf
fertigung dornschmieden
Friisen
Drehen
Richten
Schleifen
Richten
Superfinishen
Richten
Vorbeschuf
Verschlufistiick- Schmiederohling Frisen VersthluBstiick
fertigung Bohren
Gewindeschneiden
Kleinteile- Schmiederohling Friisen z.B. SchloBblech,
fertigung (Profil-, Rund-, Bohren Eisenvorderschaft,
Flachmaterial) Drehen Abzugblech
Schaftfriserei Kantel Feinkopieren Hinterschaft,
(AuBenform) Vorderschaft
Kopieren
Friisen
Lauffriserei geloteter Lauf Frisen gefristes Lager
Bohren innen geschmirgeltes
Lager
Poliererei Verschlufistiick Vorschleifen fertige baw.
Laufteile Polieren weiterverarbeitbare
Kleinteile Fettschleifen Teile
Biirsten
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Tafel 3.1.2. Manuelle (handwerkliche) Arbeitsstufen beim Herstellen eines Jagdgewehrs

Bauteile Arbeitsstufen Fertigungsergebnis
Einzelliufe Anpassen
Hakenstiicke Richten
Greener-Schienen Hartléten

Aufpassen geldteter und

Weichléten garnierter Lauf
Schlofbleche Anpassen SchloBblech
(Abzugbleche) Einpassen (Abzugblech
Schlofteile Funktion einstellen komplett)
(Kleinteile)
Laufbaueinheiten Anklappen
VerschluBstiicke Aufklappen
Schlofbleche Verschlufl einpassen und anpassen
(Abzugbleche) Spannerei einpassen und justieren

Ausfeilen

HaltbarkeitsbeschuB System weiifertig
Hinter- und Einschiften
Vorderschiifte Aufpassen (Vorderschaft)
WeiBfertige Reparieren
Systeme Formschneiden

Ausschiiften (Glattmachen)

Wiissern (Poren heben) und Bimsen

Olen

Fischhautschneiden Gewehr weiBfertig
Verschlufstiicke Gravieren
Laufbaueinheiten Schattieren
und einige Einlegen (Gold, Silber, weilifertiges Gewehr
Kleinteile Elfenbein) verschinert
Verschlufstiicke Bunteinsetzen verschonertes weil3-
Eisenvorderschiifte Graubeizen fertiges Gewehr
Kleinteile Lackieren weiter verschonert

und/oder geschiitzt

Laufbaueinheiten Entfetten, Abspiilen

Einstreichen

Abkochen

Kratzen

Einstreichen usw,
Abkochen in Schwarzwasser

brimnierter Lauf

Anklappen
Verschlufmontage
Spannen
Einschieflen

fertiges Gewehr

Abnahme (GewehrpaR)

versandfertiges
Gewehr
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In handwerklichen Arbeitsstufen werden die mechanisch vorgearbeiteten Teile vom
Laufschlosser, SchloBmacher, Systemmacher und Schiifter weiter bearbeitet. An das beruf-
liche Wissen und Konnen dieser Facharbeiter werden besonders hohe Anforderungen ge-
stellt. Von ihren Arbeitsergebnissen hiingt die in der ganzen Welt bekannte vorziigliche Qua-
litdt der Suhler Jagdwaffen ab.

In der Deutschen Demokratischen Republik werden fiir die Jagdwaffenherstellung und -in-
standsetzung Jagdwaffenmechaniker und Laufschlosser in zweijihriger Lehrzeit ausgebildet.

Laufschlosser

Er fiigt die durch Schmieden, Vergiiten, Richten, Bohren, Drehen, Schleifen vorgearbeite-
ten Einzelldufe zu Deppelflinten, Drillingen oder Vierlingen durch Passen sowie Hart- und
Weichléten zusammen (Tafel 3.2.6). Sein besonderes Augenmerk legt er dabei auf die richti-
ge Lage der Einzelldufe, von denen eine moglichst groBe Treffsicherheit gefordert wird. Sie
ist nur durch genaue PaRBqualitit erreichbar. Besondere Aufmerksamkeit mufl auf das Hart-
und Weichléten beim Verbinden mehrerer Einzelliufe zu einem kombinierten Lauf gelegt
werden.

Jagdwaffenmechaniker

Er verbindet Lauf, Verschlufistiick und Vorderschaft miteinander. Sodann vereinigt er die
Schlof- und Verschlufiteile, Auswerfer- und Sicherungsteile zu einem funktionssicheren
+System'. Seine Tiitigkeit erfordert vielseitiges handwerkliches Konnen und technisches
Verstindnis; insbesondere benétigt er umfassende Kenntnisse iiber die Gesetze der Mecha-
nik, Dynamik und Statik. Einige Jagdwaffenmechaniker spezialisieren sich zum SchloBf-
macher oder Schiifter.

Der Schlofmacher fertigt fiir besondere Gewehre die Schlosse an, wozu er mechanisch
vorgearbeitete Teile verwendet. Durch Feilen und Passen fiigt er die Einzelteile zu einem
gut funktionierenden Mechanismus zusammen.

Der Schiifter verbindet das sogenannte , System'' mit dem Holzvorderschaft, in der Weise,
dafB sich die einzelnen Teile frei bewegen konnen. Die dufiere Form des Schafts entspricht
typisierten Korpermafen des Jigers. Auf Wunsch werden auch kunstvolle Schaftverschnei-
dungen und -verzierungen durch Elfenbeineinlagen vorgenommen.

Biichsenmachermeister

Er ist der am hdchsten qualifizierte Jagdwaffenfachmann, der nach dem Gewinnen von beruf-
lichen Erfahrungen in einem der genannten Ausbildungsberufe eine Meisterausbildung durch-
laufen hat. In der Regel ist er es, der auch die Verbindung zwischen den Produzenten und
den Nutzern herstellt.
Der Aufgabenbereich des Blichsenmachermeisters umfaft unter anderem:
fachliches Beraten der Jiger und Sportschiitzen
Ausfiihren von Reparaturen am Schaft und am System
Ausfiithren von Schaftverinderungen
Montieren von Zielfernrohren
Kontrollieren und Korrigieren der Zieleinrichtung
Einschiefen des Gewehrs.
Die Vielseitigkeit der Tiitigkeit des Biichsenmachermeisters setzt eine griindliche Kennt-
nis der zahlreichen unterschiedlichen Waffensysteme und gute handwerkliche Fertigkeiten
voraus. Dementsprechend erfolgt seine Meisterausbildung sowohl auf dem Gebiet der Pid-
agogik, insbesondere der Fiihrungstitigkeit von Kollektiven, und der Okonomik usw. als auch
auf mehreren speziellen Arbeitsgebieten, z.B. der Systemmacherei und der Schiifterei.
Weitere Titigkeiten bei der Jagdwaffenherstellung bzw. -instandsetzung erfolgen durch
dafiir spezialisierte Laufschlosser oder Jagdwaffenmechaniker bzw. durch Facharbeiter an-
derer Ausbildungsberufe (z.B. Graveure) oder durch angelernte Werktiitige.
Der Polierer poliert alle Metallgewehrteile auf rotierenden Scheiben, deren Mantelflichen
mit feinem Schmirgel versehen sind; der Schmirgel ist aufgeleimt.
Der Graveur graviert in die polierte Oberfliche der iuBeren Teile des Gewehrs Arabes-
ken oder Jagdszenen.
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Der Briinierer versieht den Lauf mit einer schwarzen Schutzschicht, die Lichtreflek-
tionen beim Zielen und Oxydation infolge Witterungseinfliissen verhindern soll.

Der Einsetzer hirtet und firbt das Verschlufstiick und die iibrigen auBenliegenden Teile
- auBer dem Lauf - an ihrer Oberfliche. Die gehirtete und farbige Schicht schiitzt die ent-
sprechenden Teile vor dem Oxydieren.

Der Ausschifter glittet die Schaftoberfliche mit der Schlichtfeile und mit feinem Sand-
papier. Hierauf ffnet er durch Wissern die Poren des Holzes und fiillt sie mit 01, wodurch
der Schaft witterungsbestindig wird.

Der Fertigmacher setzt alle zum Gewehr gehtrenden Teile zusammen, iberpriift das Sy-
stem auf seine Funktion und beseitigt auftretende Mingel; das Gewehr ist dann weiBfertig''.
Der Einschiefer priift auf dem Schiefstand die SchuBleistung und nimmt gegebenenfalls

Korrekturen vor.

Der Reparierer ermittelt die Ursachen fiir eingetretene Mingel, zerlegt das Gewehr ge-
gebenenfalls in seine Hauptteile, behebt die Mingel zumeist selbst und ilbernimmt die Funk-
tion des Fertigmachers.

3.2. Gewehrlauf

3.2.1. Aufgaben des Gewehrlaufs

Am Anfang des Laufinnern befindet sich das Patronenlager; in diesem wird die Patrone bis
zur SchuBabgabe aufbewahrt (gelagert). Der lange zylindrische Teil fiihrt das GeschoB oder
die Schrotsidule auf dem ersten Teil des Weges zum Ziel.

Beim Schrot- oder Flintenlauf ist die Bohrungswand spiegelglatt gerieben und poliert, da-
mit die Reibung zwischen Schrotsiule und Bohrungswand méglichst gering ist.

Beim Biichslauf ist die Bohrungswand mit schraubenférmig gewundenen Vertiefungen ver-
sehen, die in der Fachsprache , Ziige' genannt werden. Der Biichslauf dient zum SchiefBen
mit Einzelgeschossen. Die Kanten der Ziige pressen sich in die Mantelfliche der Geschosse
ein. Dadurch werden die Geschosse um ihre Lingsachse in Drehung versetzt, um durch den
erhaltenen Drall (Drehimpuls) ihre Flugstabilitdt zu erhthen. Der BiichsschuB ist ein Punkt-
schuB, der Schrotschufl - ausgenommen der SchuB mit einem Flintenlaufgeschof - ein Streu-
schuB.

3.2.2. Lauffertigung im 19. Jahrhundert

Die Herstellung der Gewehrldufe bereitete in friiheren Zeiten erhebliche Schwierigkeiten,
weil die technischen Einrichtungen fehlten, die heute die handwerklichen Titigkeiten weit-
gehend erleichtern oder sogar ersetzen. Heinrich Anschiitz, Suhl, unterschied in seiner
1811 herausgegebenen Broschiire iber die Suhler Gewehrfabrik bezliglich der Herstellungs-
technologie vier Laufarten:

e den ordiniiren Lauf e den gedrehten Lauf

e den gewundenen Lauf e den Damastlauf.

Ordinéarer Lauf

Eine Schiene oder Platine (ein Flachstahl) - etwa 80 em (32 Zoll) lang, etwa 10 cm (4 Zoll)
breit und etwa 10 mm (3/8 Zoll) dick - wurde in glilhendem Zustand unter dem Schmiede-
hammer um einen Dorn gebogen, so daf die Lingsseiten stumpf aneinanderlagen und eine
Naht parallel zur Seelenachse bildeten. Diese Naht wurde bei SchweiBhitze, ebenfalls unter
dem Schmiedehammer, verschweift. Nach dem SchweiBen wurde die Bohrung mit einer Vier-
kantreibahle glattgerieben, das LaufiuBere abgedreht und von Hand auf einem Schleifstein
von 1,75 m Durchmesser geschliffen (Bilder 3.2.1 bis 3.2.4); abgeschlossen wurde der

Lauf an einer Seite durch eine sogenannte Schwanzschraube.
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Bild 3.2.1. Schmieden Bild 3.2. 2. Reiben

Bild 3.2.3. Drehen Bild 3.2.4. Schleifen

Gedrehter Lauf

Die beim ordiniren Lauf parallel zur Seelenachse verlaufende Schweifinaht war oft Ursache
fiir Laufsprengungen. Deshalb verdrehte man die verschweiften Liufe nach nochmaligem Er-
wirmen, in der Mitte des Laufs beginnend, so daf die SchweiBnaht wie eine Schraubenlinie
um die Seelenachse verlief.

AN ]
AN |

Bild 3.2.5. Beginn des Drehens

Die so gedrehten Liufe waren haltbarer, da die Belastung durch den Gasdruck hauptsiich-
lich auf den Werkstoff iibertragen und damit die Schweifnaht entlastet wurde.
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Gewundener Lauf

Ein Flachstahl wurde schraubenformig um einen Stahldorn oder um ein Stahlrohr gewunden;
dabei wurde nach und nach die schraubenférmig verlaufende Naht unter dem Rohrhammer
verschweifit.

Bild 3.2.6
Herstellungsprinzip
des gewundenen Laufs

Damastlauf

In Damaskus wurden Schwerter aus Stahl in hervorragender Qualitit hergestellt. Als das
Herstellungsverfahren dieser Schwerter in Europa bekannt wurde, begann man hier bald, es
auch fiir Gewehrlidufe zu nutzen. Der Flachstahl, der wie beim gewundenen Lauf um eine
Hiilse gewunden wurde, mufite auf eine besondere Art und Weise hergestellt werden; diese
war zuvor das Geheimnis der Damaszener. Zunichst wurden etwa 100 feine Dridhte von qua-
dratischem Querschnitt (0,7 mm X 0,7 mm) mosaikférmig zu einem quadratischen Stahlstab
verschweiBit.

SESENEXERE

L

Bild 3. 2.7. Querschnitt Bild 3.2.8. Damaststahlstibe
durch einen Damaststahlstab

Die einzelnen feinen Drihte waren von unterschiedlicher Stahlqualitit; die eine Hilfte be-
stand aus kohlenstoffarmem, die andere Hilfte aus kohlenstoffreichem Stahl. Beide Stahl-
arten ergaben in ihrer Verschmelzung (Bild 3.2.7) ein fiir damalige Verhiltnisse gutes Ge-
wehrlaufmaterial. Dieser Stahl hielt dem Gasdruck stand und war so elastisch, daB keine
bleibende Verformung auftrat. Das Verschweifien der diinnen Driihte war uBerst schwierig,
weil sehr leicht eine Uberhitzung eintreten konnte. Auch die nachfolgenden Arbeiten erfor-
derten hohe handwerkliche Geschicklichkeit.

Der quadratische Stahlstab wurde wie der gedrehte Lauf um seine Lingsachse im glilhen-
den Zustand verdreht und mit drei bis sechs anderen Stiiben zu einem Flachstahl verschweift.

T
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a)
Bild 3.2.9
Damastflachstahl
a) 3 Stibe

b) b) 6 Stibe
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Aus dem Damastflachstahl wurde ein gewundener Lauf geschmiedet und geschweifit.

— T TR A Bild 3.2.10

_ 1l : Herstellung
eines Gewehrlaufs
aus Damaststahl

Die vielen Moglichkeiten des Zusammenfiigens der feinen Driihte ergaben auch die unter-
schiedlichen Damaststahlarten.

Das Laufinnere wurde gerieben, das LaufiuBere gedreht und geschliffen. Danach erfolgte
eine chemische Oberflichenbehandlung. Durch Atzen mit Siure wurden die unterschiedlichen
Stihle verschieden stark angegriffen. Es ergab sich eine wunderbare Maserung, die dem Lauf
ein gefilliges Aussehen verlieh und eine Sonnenspiegelung verhinderte.

T Y T S

Bild 3.2.11
Oberfliche von
Damaststahlliiufen




Durch Briinieren konnte ebenfalls die ornamentartige Maserung sichtbar gemacht werden.

Die rasch fortschreitende technische Entwicklung der handwerklichen und industriellen
Produktion filhrte zum Legieren des Kohlenstoffstahls mit Chrom, Vanadium, Nickel, Sili-
zium, Mangan usw. Dadurch entstanden neue Stahlsorten, die weniger aufwendig als Damast-
stahl hergestellt werden konnten und in ihren Eigenschaften, wie Elastizitidt, Zugfestigkeit,
Hiirte und Korrosionsbestindigkeit, dem Damaststahl ilberlegen waren. Damit konnte an-
stelle des Damaststahls ein homogener Gewehrlaufstahl treten, dessen Eigenschaften in
weiten Grenzen variierbar sind.

3.2.3. Technologien der Lauffertigung

Heute erfolgt eine rationelle Lauffertigung durch verschiedene hochproduktive Verfahren,
die das Herstellen der Gewehrliufe von gleichbleibender hoher Qualitit sichern.

Schmieden

Das Schmieden des Gewehrlaufs dient sowohl der Formgebung als auch der Verbesserung
des Gefiiges durch Verkleinern des Gefiigekorns; die Struktur des Gefiiges wird feiner.

Zum Schmieden wird der sogenannte Kniippel vom Rundstangenmaterial (50 mm Durch=
messer) abgetrennt. Die Liinge richtet sich nach den Fertigmafien des Laufs, die je nach
Verwendung zwischen 500 und 750 mm liegen. Die Kniippel werden unter dem Luft- oder
Dampfhammer gestreckt. Die dufere Form des geschmiedeten Laufs entspricht bereits der
des fertigen Laufs mit den erforderlichen AufmaBen. Am Patronenlager ist der Durchmes-
ser des Laufs wegen der htheren Belastung grifer als an der Laufmiindung.

|
#50

750

— Knuppel
—--— Geschmiedster Laul

Bild 3.2.12. Schmiedestiick fiir einen Lauf

Berechnen des Werkstoffbedarfs

Beispiele

1. Zum Schmieden eines Gewehrlaufs steht Rundmaterial von 50 mm Durchmesser zur Ver-
fiigung. Es sollen Liufe geschmiedet werden, die einen mittleren Durchmesser von 30 mm
und eine Liinge von 750 mm haben. Der Verlust durch Abbrand betrigt 15%. Zu berech-
nen ist die Linge des Kniippels.

Lésung:
Vkntippel ~ VAbbrand = VLauf
2 2 2
m- d o1 . ¢ . %
R DL S T
7 ) 1 1
L2 .2
0,85 dl 11—d2 12
dz-l 302mm2-750mm
] R
1 g8s5. dl2 0,86+ 50% mm>
1, =318 mm
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2. Zum Schmieden von Gewehrliufen steht Rundstahl von 45 mm Durchmesser zur Verfii-
gung. Die Kniippel sind 500 mm lang. Der mittlere Durchmesser des Gewehrlaufs soll
35 mm betragen. Es ist die Linge des geschmiedeten Gewehrlaufs zu errechnen. Der
Verlust durch Abbrand betriigt 15 %.

Losung:
' dl2 c122
0,85 ‘=< L= 1
2 2
0,85-(11 -11 0,85'452mm - 500 mm
l = =
2
& d 4 352 mm
2
12 =703 mm

3. Es sollen 1000 Gewehrlaufrohlinge geschmiedet werden. Mittlerer Durchmesser 36 mm,
Linge 600 mm. Beim Schmieden muf mit einem Abbrand von 14 % gerechnet werden.
AuBerdem entsteht beim Tremmen noch ein Verlust von 1,5%. Die Dichte ist 7,8 kg/dma.
Zu errechnen ist der Werkstoffbedarf.

Losung:

2
(1-0,14-0,015) -m=2z- V- v=“4d + 10,61 din°

0,845 - m=10" - 0,61 dm’ - 7,8 kg - dm

o AT80
0,845 &
m = 5630 kg

4. Wieviel Kilogramm Stahl wiirden eingespart, wenn bei der Verarbeitung des Stahls (drit-
tes Beispiel) der Abfall um 0,5% verringert werden kénnte ?

Losung:
5630 - 0,845
a4 = - el e
- 5630 kg RS kg
Am =5630 kg - 5597 kg
Am =33 kg

5. Ein Laufrohling hat einen Durchmesser von 34 mm und eine Liinge von 70 cm. Er erhilt
eine Bohrung von 20 mm Durchmesser. Die Dichte betriigt 7,85 kg/dm®.
Zu errechnen sind:

a) Masse des Rohlings

b) Masse nach dem Bohren

c) Werkstoffabfall in Prozent durch das Bohren.

Losung: 1 3
Tafelwerk (Massetafel fiir Rundstahl) 0,713 kg - ecm ~und 0,247 kg - dm

a) m, = 0,713 kg - dm ) - 7 dm =4,99 kg ~ 5 kg
b) mg =5 kg - 0,247 kg - dm™1 - Tdm=(5-1,729) kg =3,271 kg
c) 5kg:100%=1,729kg : x

- 1,729 kg - 100%
5 kg

x=34,6%
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Normalisieren

Die Rohlinge werden in einem Muffelofen etwa 30 min auf einer Temperatur von 860 °C ge-
halten. Die durch den Schmiedevorgang verinderte Gefligestruktur verwandelt sich in den
urspriinglichen Zustand (normalisiert sich), und Werkstoffspannungen werden beseitigt.

Vergiiten

Die Rohlinge werden nach dem Normalisieren auf Hirtetemperatur gebracht und in Ol abge-
schreckt. Die Hirtetemperatur ist abhingig von der Gefligebeschaffenheit des Stahls; sie be-
triigt bei Ck 65 etwa 840 °C. Nach dem Abschrecken werden die Rohlinge in einem Muffel-
ofen angelassen, d.h. auf 580 --- 600 °C erwdrmt. Der AnlaBprozeB dauert etwa 4 h. Durch
die Warmbehandlung konnen Hirte, Zidhigkeit, Zugfestigkeit und Elastizititsgrenze wesent-
lich beeinflufit werden. ' :

Richten

Die vergiiteten Rohlinge werden gerichtet; denn beim nachfolgenden Bohren fiihren sie die
Drehbewegung aus, die nur bei einem geraden Werkstiick erschiitterungsfrei sein kann. Das
Richten erfolgt in waagerechter Lage. Die Rohlinge werden drehbar gelagert und durch die
Wirkung einer Kraft gerichtet.

dﬁ
%' - ' l"@ % Bild 3.2.13

g Richten des Laufrohlings

Nach dem Richten werden die Rohlinge spammungsfrei gegliiht und an beiden Stirnseiten
plangedreht und abgefast.

Bohren

Die Lidufe werden auf einer Tiefbohrmaschine gebohrt; sie filhren die Hauptbewegung, die
Rotation, aus, wihrend sich der Bohrer nur in Vorschubrichtung bewegt. Das rotierende
Werkstiick libt auf den Bohrer eine Zentrierkraft aus, die ihn auf Mitte hilt.

Mitnehmer Tiefbohrer

Rohling j

T Bild 3.2.14
/ m Bohren des Laufrohlings

Kegelmante! gezahnt

a Sehnerde g
3 fall
Jbrc Fuhrungsstellen } e ) B 5
d Flissigkentsiertung 7
e Spanabgangsrinne Sk j
)

Bild 3. 2.15. Gewehrlaufbohrer
a) Querschnitt; b) Lingsansicht der Schneide



Ein Verlaufen des Bohrers kann durch ungleichmiBiges Gefiige oder hartes Korn im Ge-
fiige eintreten. Bei der relativ groBen Bohrtiefe muB fiir einen kontinuierlichen Abtransport
der Bohrspine gesorgt werden, damit der Bohrer frei schneiden kann. Ein fiir das Werkzeug
gefdhrliches Klemmen an der Bohrungswand wird dadurch vermieden.

Durch ein Réhrchen (Bild 3.2.15) flieft Bohr- bzw. Kiihlfliissigkeit mit einem Druck von
etwa 4 MPa an die Schneide und in einer parallel zur Bohrerachse verlaufenden Rinne wieder
heraus. An der Schneide werden die Spine gebrochen und mit der Bohrfliissigkeit heraus-
geschwemmt. Die Tiefbohrmaschinen sind mehrspindlig und arbeiten bis auf das Ein- und
Ausspannen automatisch, so daB ein Facharbeiter mehrere Maschinen bedienen kann.

Vorreiben

Die Seelenwand weist nach dem Bohren Bohrriefen auf, die durch Reiben mit einer Reibahle
auf der  Rdumbank' beseitigt werden. Mit Riicksicht auf das kleine Widerstandsmoment der
Riumstange sind Schnittgeschwindigkeit und Vorschub bei diesem Arbeitsprozef verhiltnis-
mifig niedrig.

1937 wurde erstmals von Burgsmiiller anstelle der profilierten Bohrstange ein Rohr
(Hohlzylinder) verwendet, an dessen Verlingerung ein Bohrkopf mit der Schneide und drei
Fiihrungsleisten befestigt waren. Als Kithlmittel wurde Druckluft in den Ringraum zwischen
Bohrungswand und AuBendurchmesser gedriickt. Kiihlmittel und Spiine gelangten durch den
Hohlraum der Bohrstange in den Abflufbehiilter. Das erheblich grifere Widerstandsmoment
des Bohrrohrs gegeniiber der profilierten Bohrstange gewiihrleistete ein schwingungsireies
Arbeiten und gestattete eine erhebliche VergréBerung der Schnittgeschwindigkeit und des
Vorschubs. Der Burgsmiiller-Hartmetall-Tiefbohrer war der erste mit innerer Spanabfiih-
rung.

1942 wurde dieses Tiefbohrverfahren durch Beisner weiterentwickelt. Wihrend Burgs-
miiller senkrecht von unten nach oben bohrte, um den Spanabfluf zu erleichtern, bohrte
Beisner waagerecht, verwendete Ol als Kiihlmittel und einen verbesserten Bohrkopf. Das
Kiihlmittel wird mit erheblichem Druck von aufien an die Bohrerschneide gefiihrt und flief3t
zusammen mit den Spinen durch das Innere des Bohrkopfs und des Bohrrohrs ab. Die Spiine
beriihren nicht mehr die Bohroberfliche. Durch den reichlichen Kiihlmittelzuflu werden die
Fiihrungsleisten des Bohrkopfs stindig gut iiberspiilt; Ergebnis ist eine glatte Bohroberfliche.

Bild 3.2.16. Beisner-Tiefbohrer
a) Schneide; b) Aufnahmegewinde

Die wesentlichen Vorteile des Beisner-Tiefbohrverfahrens gegeniiber dem Tiefbohrver-
fahren mit profilierter Bohrstange sind
® grofle Schnittgeschwindigkeit e grofler Vorschub
e glatte Bohroberfliche e schwingungsfreies Arbeiten
e grofes Widerstandsmoment der
zylindrischen Bohrstange.
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Richten nach dem Schatten

Vor dem Bearbeiten der #uBeren Mantelfliche wird der Lauf gerichtet. Die SchuBleistung
eines Jagdgewehrs hiingt im wesentlichen von der Qualitit der Laufseele ab. Die Seelenwand
(Bohrungswand) wird eingehend gepriift. Der Laufrichter blickt in den Lauf (Bild 3.2.17) und
sieht auf der Seelenwand Schattenlinien, die als Mantellinien von der Miindung aus nach hinten
verlaufen.

Bild 3.2.17
Laufrichten

Bilden diese Schatten gerade Linien, so ist die Seelenachse ebenfalls eine Gerade; weichen
sie an einer Stelle von der Geraden ab, wird die Abweichung mit Hilfe der Laufrichtmaschine
beseitigt. Diese Maschine iibt beim Drehen eines groBen Handrads an drei #uBeren Stellen
des Laufs Krifte aus und beseitigt dadurch die Abweichung. Wihrend der Laufrichter das
Handrad dreht, beobachtet er an der Seelenwand die Kraftwirkung. Verlaufen die Schatten-
linien nach Entlastung gerade, so ist der Lauf in Ordnung. Nach sorgfiltiger Arbeit und ge-
wissenhafter Priifung kann mit der Auflenbearbeitung begonnen werden. Die Titigkeit des
Laufrichters erfordert hohe Geschicklichkeit und ausgezeichnetes Sehvermigen.

! ,c

+‘ : = & f( Bild 3.2.18
Prinzip des Laufrichtens

2F

Einzirkeln

Nach dem Bohren und Vorreiben wird der Lauf auBen spanend bearbeitet. Das groBe Ver-
hiiltnis der Lauflinge zum Durchmesser, etwa 20 : 1, bedingt eine zweifache Unterstiitzung
durch Setzsttcke (Liinetten) beim Drehen. Es werden fiir die Setzsticke zwei Lagerstellen
eingedreht, die zur Bohrung konzentrisch verlaufen miissen. Auf der noch rohen Oberfliche
wird eine Laufbiichse so befestigt, daf ihre Achse mit der der Bohrung ibereinstimmt; diese
Tiitigkeit wird als Einzirkeln bezeichnet.



Drehen der Lagerstellen

Nach dem Einzirkeln kommt der Lauf zur Drehmaschine. Die Laufbiichse ist durch Schrauben
fest mit dem Lauf verbunden und wird durch einen Setzstock gefiihrt.

Laufbuchse
—r 3
A
' Bild 3.2.19
Mitnehmer Lagerstelle Drehen der Lagerstellen
Selzstock

Ein Vibrieren des Laufs beim Eindrehen der Lagerstellen wird dadurch verhindert. Nach
dem Eindrehen wird die Laufbiichse wieder abgenommen. Nun kann das Drehen des Laufs auf
der ganzen Liinge erfolgen.

Vordrehen

Nach den gewissenhaft durchgefiihrten Vorarbeiten wird der Lauf auf der Laufdrehmaschine
zunichst vorgedreht. Die duBere Form des Laufs (Bild 3. 2. 20) ist von der Belastung des
Laufwerkstoffs durch den Gasdruck abhiingig. Die Laufdrehmaschine besitzt eine Kopier-
schiene, die die Form einer Mantellinie des Laufiufleren hat. Diese Schiene fiihrt den Dreh-
schlitten mit dem DrehmeiBel. Obgleich die Aufnahme des Laufs auf der Drehmaschine und
die Fiihrung wihrend des Drehens genau erfolgen, ist die Laufbohrung nach dem Drehen nicht
mehr gerade; der Lauf muB nochmals nach dem Schatten gerichtet werden.

_E____________ e | Bild 3.2.20
Vorgedrehter Lauf

Fertigdrehen

Nach dem Schleifen einer Lagerstelle auf einer Rundschleifmaschine wird der Lauf noch-
mals gedreht, um die beim Vordrehen entstandenen Riefen zu beseitigen.

Rundschleifen

Nach dem Fertigdrehen erfolgt diese Arbeitsstufe zur weiteren Verbesserung der Ober-
flichengiite.

Honen

Nach dem Rundschleifen wird die Laufoberfliche noch durch Honen (auch als Superfinishen
bekannt) fein geglittet.

Hammern

Eine wesentliche Verbesserung der herkdmmlichen Fertigungsverfahren von Gewehrliufen
erfolgte durch das Hammern. Es wird heute vor allem dort angewandt, wo ein groBes Pro=
duktionsvolumen den Einsatz der mit hohen Investitionen verbundenen Grundmittel kono-
misch rechtfertigt.

Das Himmern der Gewehrliufe weist wesentliche Vorteile auf:
e Wegfall des Schmiedevorgangs und des Vergiitens,
e verkiirzte Tiefbohrzeit (Rohling ist nur 300 - -- 400 mm lang),
e vereinfachte Fertigbearbeitung der Laufbohrung,
® Werkstoffeinsparung.



