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HERGESTELLT MIT DIESEM VERFAHREN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer Laufmarkierung an der Innenseite (4) eines Laufes
einer SchuBwaffe, wobei auf der Innenseite des Laufes (2),
mittels eines relativ zur Langsachse (6) des Laufes ver-
schieblichen und um die Laufldngsachse verdrehbaren,
fingerartigen Werkzeuges (1) zumindest eine dem Drall (5)
des Laufes folgende Markierung in die Laufwand einge-
bracht wird.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Markierung nach der Fertigstellung des Laufes, bevorzugt
im Zuge der Laufherstellung, durch eine mechanische
Bearbeitung, bevorzugt durch Driicken oder Ritzen, herge-
stellt wird.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens und so hergestellte Laufe.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Laufmarkierung an der Innenseite
eines Laufes einer SchuBwaffe, wobei auf der Innenseite des Laufes, mittels eines relativ zur
Langsachse des Laufes verschieblichen und um die Laufléngsachse verdrehbaren, fingerartigen
Werkzeuges zumindest eine dem Drall des Laufes folgende Markierung in die Laufwand einge-
bracht wird. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens und
nach dem Verfahren hergestellte Laufe. :

Laufmarkierungen werden bei SchuRwaffen verwendet, um die daraus verschossenen Projekti-
le zu markieren und so eine méglichst eindeutige Zuordnung eines abgefeuerten Projektils zu der
Waffe, aus dem es abgefeuert wurde, zu erméglichen. Dabei gibt es verschiedene Verfahren fir
die Herstellung derartiger Markierungen.

So ist beispielsweise aus der AT 402 702 B des Anmelders ein Verfahren zur Herstellung einer
Laufmarkierung bekannt, bei dem mittels Funkenerosion im Miindungsbereich des Laufes ein
statistisches Muster in die Laufwinde eingearbeitet wird, das die entsprechende Markierung des
Projektils vornimmt.

Eine andere Laufmarkierung in Form von Markierungsrillen ist aus der US 4 175 346 A be-
kannt. Die Laufmarkierung wird in der Druckschrift nur in sehr abstrakter Form beschrieben, das
Hauptgewicht liegt in der Kombination unterschiedlicher Breiten und unterschiedlicher Anordnung
der Markierungsrillen im Lauf zur Schaffung eines Codes, doch wird nur ZuRerst summarisch
beschrieben, wie diese komplexe Markierung hergestellt werden kann. Als mégliche Herstellungs-
verfahren werden

1. Kaltverformen Uber einen Kern,

2. Prégen oder Stanzen, ohne daR eine auch nur kurze Erlduterung dieses Verfahrens erfolgt,

3. Elektrolytische Abtragung durch Abdecken gewisser Bereiche der inneren Mantelfliche des
Laufes und anschlieBendes anodisches Erodieren der frei gelassenen Flachen und

4. AbschieRen eines Projektils, das entsprechende Vorspriinge tragt und so wihrend des
Durchganges durch den Lauf diesen mit den Markierungen versieht, genannt.

Keine der genannten Methoden ist praxistauglich, da entweder die MaRhaltigkeit des Laufes
nachhaltig beeintréchtigt wird (bei den beiden ersten Methoden) oder die damit verbundenen
Kosten enorm sind (bei den beiden letztgenannten Verfahren).

Aus der US 2001/0029690 A ist eine Laufcodierung bekannt, die sich praktisch ausschlieRlich
mit der Frage der Redundanz und Entschliisselung der Codierung beschéftigt, ohne auf deren
Herstellung néher einzugehen als anzugeben, dass entweder elektrokorrosive Verfahren oder
phototechnisch bedingte Ablagerungen verwendet werden. Auch diese Verfahren sind kompliziert
und produzieren und/oder benétigen atmosphérische Zusammensetzungen, die korrosiv oder giftig
sind und in Produktionsbetrieben abgesondert angeordnet sein miissen, was den Aufwand bei der
Herstellung erhéht.

Die Erfindung hat das Ziel, ein Verfahren anzugeben, das die erwshnten Nachteile nicht auf-
weist und mit dem es maglich ist, auf einfache Weise Laufmarkierungen anzubringen und dabei
nicht nur stéchastische Markierungen vorzusehen, wie sie in der AT 402 702 B beschrieben sind,
sondern Markierungen, die einem Code bzw. einem Schema entsprechen wie bei der
US 4 175 346 A und so eine einfache und doch eindeutige Zuordnung eines Projektils zu einem
Lauf oder einer Gruppe von L&ufen erméglicht, ohne dass der Lauf fir einen Vergleich zur Verfi-
gung steht.

Erfindungsgeman ist dazu vorgesehen, dass die Markierung nach der Fertigstellung des Lau-
fes, bevorzugt im Zuge der Laufherstellung, durch eine mechanische Bearbeitung hergestellt wird.
Das Werkzeug bringt dabei mechanisch, beispielsweise mittels einer Spitze aus Diamant, Hartme-
tall od.dgl. oder mittels eines Rédchens aus Hartmetall od.dgl. die Nut in die Oberflache des Lauf-
materials ein, was weder die MaRhaltigkeit des Laufes beeintrachtigt noch Chemikalien freisetzt
oder benétigt.

Eine Ausgestaltung ist dadurch gekennzeichnet, dass die mechanische Bearbeitung eine drii-
ckende Bearbeitung ist. Damit wird jede Freisetzung von Spanen od.dergl. zuverlassig vermieden.

Eine andere Ausgestaltung ist dadurch gekennzeichnet, dass die mechanische Bearbeitung
eine ritzende Bearbeitung ist. So kdnnen extrem feine Markierungen hergestellt werden.

Eine Vorrichtung zur Herstellung einer Nut in einem Lauf mit einem fingerartigen Werkzeug,
das eine Bearbeitungsspitze trégt, wobei das fingerartige Werkzeug entlang der Achse des Laufes



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 412 508 B

verschieblich und um sie verdrehbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsspitze ein
Diamant- oder Hartmetallrddchen bzw. eine Diamant- oder Hartmetallspitze ist. Diese Vorrichtung
kann eingesetzt werden, ohne dass der Lauf nach Fertigstellung von seiner Fixierung genommen
wird, wodurch eine exakte Ubereinstimmung zwischen den Zigen und der Markierung in nur einem
Arbeitsschritt erreicht wird.

Eine Weiterbildung der Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass das fingerartige Werk-
zeug auf seiner der Bearbeitungsspitze abgewandten Seite eine Gegenstiitze tragt und dass der
radiale Abstand zwischen der Bearbeitungsspitze und der Gegenstiitze veranderlich ist. So treten
im Werkzeug trotz groRer Arbeitskréfte keine Biegekrifte auf.

Die Erfindung betrifft auch einen Lauf, der nach dem erfindungsgemafen Verfahren hergestelit
worden ist und dadurch gekennzeichnet ist, dass die Markierung zumindest eine Nut ist, deren
Rinder radial nach innen tber die Innenseite vorstehen. Diese charakteristische Form der Nut wird
erstmals durch das erfindungsgemate Verfahren erzielt.

in einer Ausgestaiiung ist der Lauf dadurch gekennzeichnet, dass die Ran
festigt sind. Dies erhoht inre mechanische Widerstandskraft.

Unter der Bezeichnung ,dem Drall des Laufes folgend" wird in der Anmeldung und in den An-
spriichen verstanden, daf® die Markierung bei Waffen mit Zug die gleiche Steigung aufweist, wie
dieser, somit wie der Drall, bei glatten Liufen verlauft auch die Markierung geradlinig entlang einer
Erzeugenden, folgt also quasi dem Null-Drall. Das erfindungsgemaRe Verfahren eignet sich sowohl
fiir Waffen mit glattem Lauf als auch fur solche mit einzelnen Zigen, aber auch fiir sogenannte
Laufe mit hexagonalem Querschnitt oder anderer Laufausbildung.

Vor der Beschreibung der Erfindungen an Hand der Zeichnung soll zur naheren Erlauterung
kurz auf ein typisches Herstellungsverfahren eines Laufes einer Pistole eingegangen werden,
obwoh! natirlich das erfindungsgeméfe Verfahren auch fur Laufe aller anderen SchuBwaffen,
soferne sie nur einen Lauf aufweisen und auf alle Arten von Laufen, glatten, gezogenen etc. an-
wendbar ist. Es werden ublicherweise aus zylindrischen Rohlingen die Seelen ausgebohrt und
sodann durch Kaltschmieden, Ziehen, bzw. elektrolytische Verfahren die EndmaRe der Laufinnen-
wand erreicht und gegebenenfalls die Zige bzw. die polygonale Form geschaffen. In der Folge
wird an der Stelle des spateren Verschlusses die entsprechende AuRenform durch mechanisches
Bearbeiten hergestellt, wobei durch das dabei notwendige Wechseln der Bearbeitungsmaschine im
allgemeinen kein Zusammenhang mehr zwischen der Lage der Ziige und der Umfangsorientierung
besteht.

Es ist nun erfindungsgemaf am einfachsten, nach der Herstellung der Laufinnenfldche und vor
dem Abspannen des Werkstiickes mit einem einfachen Werkzeug mit fingerférmiger Ausbildung
von der Mindungsseite her zumindest ein Stiick in den Lauf einzufahren und dabei oder beim
Herausziehen des Werkzeuges die entsprechende Nut an der Laufinnenwand zu schaffen. Da bei
Laufen mit Zug die Bearbeitungsmaschine zwangsweise eine Vorrichtung zum simultanen Drehen
und axialen Bewegen eines Werkzeuges aufweist, ist es ein Leichtes, auch das Fingerwerkzeug
immer korrespondierend mit dem Zug zu bewegen. Durch Anbringen mehrerer Nuten und entspre-
chende Anordnung der Nuten in vorgegebenem Umfangsabstand durch entsprechendes Verdre-
hen des Laufes bzw. des Werkzeuges zwischen der Ausbildung zweier Nuten ist es mdglich, jede
Art von Code an der Laufinnenwand vorzusehen.

Die Linge der Codierung muf nicht den gesamten Lauf erfassen, glinstig ist eine Ausbildung
im Bereich der Miindung, um zu verhindern, da durch einen anschliefenden unmarkierten Lauf-
abschnitt die Markierung des Projektils geschwécht oder iiberhaupt unkenntlich gemacht wird.

Die Erfindung ist in der Zeichnung naher dargestellt. Dabei zeigt die

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Lauf in rein schematischer Ansicht, in den ein erfin-
dungsgemafes Werkzeug eingefiihrt ist, an dessen freiem Ende eine Bearbeitungsspitze ange-
ordnet ist und

die Fig. 2 schematisch einen Schnitt normal zur Laufachse in vergréBertem MafBstab.

Wie aus der Fig. 1 ersichtlich ist, wird ein fingerartiges Werkzeug 1 in das Innere eines Laufes
2 in axialer Richtung (Doppelpfeil A) eingeschoben, ohne daf eine am Werkzeug 1 angebrachte
Bearbeitungsspitze 3 die Innenwand 4 des Laufes 2 beriihrt. Ist diejenige axiale Stelle erreicht, an
der mit der Markierung begonnen werden soll, erfolgt eine radiale Bewegung des Werkzeuges 1
bis seine Bearbeitungsspitze 3 in Kontakt mit der innenwand 4 tritt und mit vorbestimmter Bearbei-
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tungskraft an ihr anliegt.

Sodann erfolgt simultan das Herausziehen des fingerartigen Werkzeuges 1 in axialer Richtung
A und die relative Drehbewegung R zwischen dem Fingerwerkzeug 1 und dem Lauf 2, wobei der
gleiche Zusammenhang zwischen den beiden Bewegungen eingehalten wird, wie zuvor bei der
Herstellung der (schematisch eingezeichneten) Zuge 5. Auf diese Weise wird gleichlaufend mit den
Zugen 5 eine Nut in die innere Oberfldche 4 des Laufes 2 geschaffen, die in der Folge jedem durch
den Lauf verschossenen Projektil eine spezielle Markierung verleiht,

Es ist selbstversténdlich moglich, die Bearbeitung bei der Bewegung des Werkzeuges 1 in den
Lauf vorzunehmen und auch, eine Nut bei der Hineinbewegung und die nichste Nut bei der Her-
ausbewegung des fingerartigen Werkzeuges 1 zu schaffen. Im Falle der Herstellung der Nuten
durch Funkenerosion ist die radiale Bewegung des fingerartigen Werkzeuges an die Gegebenhei-
ten der Funkenerosion anzupassen.

Durch die Kombination mehrerer an vorbestimmten Umfangsstellen angeordneten Nuten, de-
ren Lage zueinander sich nicht &ndert, sondern die sich nur in ihrer Gesamtheit mit den Ziigen 5
um die Achse 6 des Laufes 2 bewegen, ist es méglich, jedem Projektil seinen véllig einmaligen,
charakteristischen ,Fingerabdruck® zu verleihen.

In Fig. 2 ist im Schnitt nomal zur Laufachse 6 eine erfindungsgemaR hergestellte Nut 7 rein
schematisch in vergréRertem MaRstab dargestellt. Die Form und die Ausbildung der Nuten 7 hangt
von der jeweils verwendeten Bearbeitungsspitze 3 und dem Herstellungsverfahren ab. Im Falle der
Funkenerosion sind es im wesentlichen ausgerundete Nuten, im (dargestellten) Falle der Verwen-
dung von Diamantspitzen, Hartmetallspitzen oder -radchen (schabende bzw. driickende Bearbei-
tung) handelt es sich um Vertiefungen, die die Werkzeugform nachbilden, allerdings mit Randern 8,
die (ber die ungestdrte Oberflache 4 leicht radial nach innen vorragen, da ja das Material der Nut 7
teilweise oder génzlich ,verdriickt* wird. Dabei kommt es noch zu einer Kaltverfestigung in diesem
Randbereich, die die Lebensdauer des Laufes giinstig beeinfluft.

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und beschriebene Ausfiihrungsbeispiel beschrankt.
So ist es moglich, die Nuten 7 mit unterschiedlicher Breite und/oder Tiefe auszubilden und auch
nur mit einer Nut auszukommen. Es ist auch denkbar, dass das Werkzeug 1 mehr als eine Nut 7
gleichzeitig herstellt, insbesondere bei Laufen mit groRem Durchmesser. Es ist in diesem Zusam-
menhang durchaus vorstellbar, auch Artilleriewaffen mit derartigen Markierungen zu versehen,
beispielsweise um Waffenembargos besser tiberwachen zu kénnen.

Es ist auch mdglich, das fingerartige Werkzeug 1 im Bereich der Bearbeitungsspitze 3 mit einer
Gegenstiitze zu versehen, der sich an der der Bearbeitungsspitze 3 gegeniiberliegenden Seite der
Innenwand 4 des Laufes 2 abstiitzt. Auf diese Weise werden Biegebelastungen des Schaftes des
Fingerwerkzeuges 1 im wesentlichen vermieden bzw. deutlich reduziert. Es ist nur notwendig, dass
die Gegenstiitze den Lauf nicht beschadigt. Dies kann durch Verwenden einer Kunststoffrolie mit
bombierter Lauffliche leicht erreicht werden. Statt der radialen Zustellboewegung des gesamten
Werkzeuges 1 erfolgt in diesem Fall eine Spreizbewegung der Bearbeitungsspitze und der Gegen-
stiitze, beispielsweise durch Verschieben entlang von Keilflaichen, Aufklappen eines Scherenme-
chanismus od.dergl..

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Herstellung einer Laufmarkierung an der Innenseite (4) eines Laufes einer
SchuBwaffe, wobei auf der Innenseite des Laufes (2), mittels eines relativ zur Ldngsachse
(6) des Laufes verschieblichen und um die Lauflingsachse verdrehbaren, fingerartigen
Werkzeuges (1) zumindest eine dem Drall (5) des Laufes folgende Markierung in die
Laufwand eingebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierung nach der Fer-
tigstellung des Laufes, bevorzugt im Zuge der Laufherstellung, durch eine mechanische
Bearbeitung hergestelit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mechanische Bearbei-
tung eine driickende Bearbeitung ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mechanische Bearbei-
tung eine ritzende Bearbeitung ist.
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Vorrichtung zur Herstellung einer Nut (7) in einem Lauf (2) mit einem fingerartigen Werk-
zeug (1), das eine Bearbeitungsspitze (3) tragt, wobei das fingerartige Werkzeug (1) ent-
lang der Achse (6) des Laufes (2) verschieblich und um sie verdrehbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungsspitze (3) ein Diamant- oder Hartmetallrddchen bzw.
eine Diamant- oder Hartmetallspitze ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das fingerartige Werkzeug
(1) auf seiner der Bearbeitungsspitze (3) abgewandten Seite eine Gegenstitze tragt und
dass der radiale Abstand zwischen der Bearbeitungsspitze (3) und der Gegenstiitze ver-
anderlich ist.

Lauf (2), hergestellt nach dem Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Markierung zumindest eine Nut (7) ist, deren Rander (8) radial nach innen uber
die Innenseite (4) vorstehen.

Lauf (2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Rénder (8) der Nut (7) kalt-
veriestiigi sind.
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