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(54) Verfahren zum Umarbeiten von aus Waffen mit gezogenen Rohren in aus Glattrohrwaffen 
verschiessbarer Munition

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umar-
beiten von aus Waffen mit gezogenen Rohren verschieß-
barer Munition mit einem flügelstabilisierten Geschoß
und mindestens einem durchrutschenden Dichtungs-
band (8) in aus Glattrohrwaffen entsprechenden Kalibers
verschießbarer Munition (1).

Hierzu schlägt die Erfindung vor, das durchrutschen-
de Dichtungsband (8) von der umzuarbeitenden Munition

durch Abschlagen zu entfernen, anschließend ein vor-
gefertigtes ringförmiges Dichtungsband (9) mit in axialer
Richtung sich erstreckendem Trennungsschlitz (10) so
lange auf die Munition aufzuschieben, bis dieses von der
vorhandenen nutenförmigen Ausnehmung (7) für das
Dichtungsband (9) aufgenommen wird, und dann den
Trennungsschlitz (10) durch ein entsprechendes Ver-
schlussmittel zu verschließen.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umar-
beiten von aus Waffen mit gezogenen Rohren
verschießbarer Munition mit einem flügelstabilisierten
Geschoß und mindestens einem durchrutschenden
Dichtungsband in aus Glattrohrwaffen entsprechenden
Kalibers verschießbarer Munition.
�[0002] Um aus gezogenen Waffen flügelstabilisierte
Geschosse zu verschießen, ist es seit langem bekannt,
statt fest an dem Munitionskörper angeordneter Füh-
rungs- und Dichtungsbänder durchrutschende Dich-
tungsbänder, d.h. Dichtungsbänder, welche bei dem
Rohrdurchgang des Geschosses drehbar in einer Dich-
tungsbandnut des entsprechenden Geschosses ange-
ordnet sind, zu verwenden.
�[0003] Da insbesondere bei Panzerkanonen immer
häufiger Glattrohrwaffen zum Einsatz kommen, besteht
bei vielen Staaten der Wunsch, die vorhandene, aus ge-
zogenen Rohren verschießbare flügelstabilisierte Muni-
tion auch aus Glattrohrwaffen mit entsprechendem Ka-
liber zu verschießen.
�[0004] Versuche haben allerdings gezeigt, dass sich
beim Verschießen der mit durchrutschenden Dichtungs-
bändern versehenen Munition aus Glattrohrwaffen er-
hebliche Probleme ergeben, weil die durchrutschenden
Dichtungsbänder beim Einpressen in den Kaliberbereich
des Glattrohres und beim Rohrdurchgang dermaßen ver-
formt werden, dass auf den Träger des Dichtungsbandes
(z.B. einem Treibkäfig oder die Geschoßhülle etc.) un-
zulässig hohe Spannungen aufgebracht werden, die zur
Zerstörung des Trägers führen können. Das durchrut-
schende Dichtungsband muss daher in aller Regel vor
dem Verschießen der Munition aus Glattrohrwaffen ent-
fernt und durch ein neues Dichtungsband ersetzt werden.
�[0005] Hierzu ist bereits vorgeschlagen worden, das
durchrutschende Dichtungsband von der vorhandenen
Munition abzudrehen und ein neues Dichtungsband auf-
zuspritzen.
�[0006] Nachteilig bei einem derartigen Verfahren ist
allerdings, dass bei großkalibriger Panzermunition mit
einem Kaliber von z.B. 105 mm sowohl die Fixierung für
eine Drehbearbeitung als auch die Handhabung der Mu-
nition (die eine Länge von ca. 1 m besitzt) außerordent-
lich schwierig und damit kostenaufwendig ist. Außerdem
müssen bei einer Drehbearbeitung sowie einem Spritz-
vorgang, der unter Wärme abläuft, die Sprengstoffe, py-
rotechnische Ladungen etc. aus der Patrone entnommen
oder die Umarbeitungen müssen unter Beachtung auf-
wendiger Sicherheitsmaßnahmen vorgenommen wer-
den.
�[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, mit dessen Hilfe eine Umarbei-
tung von aus gezogenen Waffen verschießbarer Muniti-
on in aus Glattrohrwaffen verschießbarer Munition auf
einfache Weise möglich ist.
�[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Merkmale des Anspruchs 1 gelöst. Weitere, beson-

ders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung offen-
baren die Unteransprüche.
�[0009] Die Erfindung beruht im wesentlichen auf dem
Gedanken, das durchrutschende Dichtungsband von der
umzuarbeitenden Munition durch Abschlagen zu entfer-
nen, anschließend ein vorgefertigtes ringförmiges Dich-
tungsband mit in axialer Richtung sich erstreckendem
Trennungsschlitz so lange auf die Munition aufzuschie-
ben, bis dieses von der vorhandenen nutenförmigen Aus-
nehmung für das Dichtungsband aufgenommen wird,
und dann den Trennungsschlitz durch ein entsprechen-
des Verschlussmittel zu verschließen.
�[0010] Das erfindungsgemäße Verfahren weist nicht
nur den Vorteil auf, dass es sehr einfach kostengünstig
ist, sondern die Umarbeitung kann auch ohne besondere
Sicherheitseinschränkungen an geladenen Patronen
durchgeführt werden. Dadurch ist es möglich, die Umar-
beitung auch ohne besondere Werkzeuge oder Maschi-
nen in den Depots durchzuführen, in denen die alte Mu-
nition gelagert ist.
�[0011] Um eine zusätzliche Sicherung gegen Gas-
durchdringung bei Schussabgabe zu erhalten, hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das vorgefertigte
Dichtungsband einen schräg verlaufenden Trennungs-
schlitz besitzt.
�[0012] Das vorgefertigte Dichtungsband kann durch
mechanische Bearbeitung aus einem Rohr- oder Stan-
genabschnitt eines als Dichtungsband verwendbaren
Kunststoffes oder durch Spritzgießen hergestellt wer-
den. Als Material für das vorgefertigte Dichtungsband
kann beispielsweise Polyamid, insbesondere PA6, ver-
wendet werden.
�[0013] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den folgenden anhand von Figuren er-
läuterten Ausführungsbeispielen.
�[0014] Es zeigen: �

Fig. �1 eine Seitenansicht des geschoßseitigen Be-
reiches einer Patrone mit einem Treibkäfig-
geschoß mit abgeschlagenem Dichtungs-
band;

Fig. �2 eine aus Fig.�1 entsprechende Seitenansicht,
bei dem das Geschoß mit einem Dichtungs-
band versehen ist, welches einen schräg ver-
laufenden Trennungsschlitz aufweist;

Fig. �3, 4 eine vergrößerte Vorderansicht auf und einen
Längsschnitt durch das in Fig.�2 mit 9 bezeich-
nete Dichtungsband;

�[0015] In Fig. �1 ist mit 1 eine Patrone bezeichnet, wel-
che ein aus einer Waffe mit gezogenem Rohr
verschießbares Treibkäfiggeschoß 2 mit einem nicht dar-
gestellten Flügelleitwerk enthält. Das Treibkäfiggeschoß
2 besteht in an sich bekannter Weise aus einem unter-
kalibrigen Penetrator 3 und einem Treibkäfig 4 mit zwei
Flanschen 5, 6. Dabei weist der heckseitige Flansch 5
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des Treibkäfigs 4 eine nutenförmige Ausnehmung 7 auf,
in welcher ursprünglich das nun abgeschlagene durch-
rutschende Dichtungsband 8 (in Fig.�1 durch gestrichelte
Linien angedeutet) angeordnet war.
�[0016] Nach dem Abschlagen des durchrutschenden
Dichtungsbandes 8, beispielsweise durch einen Meißel
oder eine spezielle Zange, wird die nutenförmige Aus-
nehmung 7 gereinigt, sofern dieses erforderlich ist, und
anschließend das in den Fig. �3 und 4 dargestellte vorge-
fertigte neue Dichtungsband 9, z.B. aus Polyamid, von
der Geschoßspitze aus über den Treibkäfig 4 bis in die
nutenförmige Ausnehmung 7 in dem Flansch 5 gescho-
ben, so dass sich die in Fig.�2 dargestellte Anordnung
ergibt.
�[0017] Das neue Dichtungsband 9 besitzt einen Tren-
nungsschlitz 10, um eine einfache und schnelle Montage
zu ermöglichen, der einen schrägen Verlauf aufweist, um
eine zusätzliche Sicherung gegen Gasdurchdringung bei
Schussabgabe sicherzustellen.
�[0018] Nach dem Aufbringen des neuen Dichtungs-
bandes 9 auf den Treibkäfig 4 wird der Trennungsschlitz
10 durch ein Verschlussmittel, z.B. Elastosil, zusätzlich
abgedichtet werden.
�[0019] Das Dichtungs- bzw. Führungsband 9 besteht
beispielsweise aus Weichmetall bzw. einem Material,
welches verformungsfähig ist. Beim Aufbringen der neu-
en Führungsbänder 9 wird auch stets eine elastische
Verformung zugemutet bzw. vorausgesetzt. Eine Klebe-
verbindung zwischen Dichtungsband und Geschoss ist
nicht notwendig.

Bezugszeichenliste

�[0020]

1 Patrone, Munition
2 Treibkäfiggeschoß, Geschoß
3 Penetrator
4 Treibkäfig
5,6 Flansche
7 nutenförmige Ausnehmung
8 (durchrutschendes) Dichtungsband
9 (vorgefertigtes) Dichtungsband
10 Trennungsschlitz

Patentansprüche

1. Verfahren zum Umarbeiten von aus Waffen mit ge-
zogenen Rohren verschießbarer Munition mit einem
flügelstabilisierten Geschoß und mindestens einem
durchrutschenden Dichtungsband (8) in aus Glatt-
rohrwaffen entsprechenden Kalibers verschießba-
rer Munition (1), mit den Merkmalen: �

a) das durchrutschende Dichtungsband (8) wird
von dem umzuarbeitenden Geschoß (2) durch
Abschlagen entfernt, und die verbleibende nu-

tenförmige Ausnehmung (7) des Geschosses
(2) wird, sofern dieses erforderlich ist, gereinigt;
b) ein vorgefertigtes ringförmiges Dichtungs-
band (9) mit in axialer Richtung sich erstrecken-
dem Trennungsschlitz (10) wird so lange auf das
Geschoß (2) aufgeschoben, bis es von der nu-
tenförmigen Ausnehmung (7) aufgenommen
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trennungsschlitz (10) des Dich-
tungsbandes (9) durch ein geeignetes Ver-
schlussmittel zusätzlich abgedichtet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das vorgefertigte Dichtungs-
band (9) derart hergestellt wird, dass es einen schräg
verlaufenden Trennungsschlitz (10) aufweist.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das vorgefertigte
Dichtungsband (9) durch mechanische Bearbeitung
aus einem Rohr- oder Stangenabschnitt eines als
Dichtungsband verwendbaren Kunststoffes oder
durch Spritzgießen hergestellt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als Material für das
vorgefertigte Dichtungsband Polyamid, insbesonde-
re PA6, verwendet wird.
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