Dansk Ammunitionsfabrik i Otterup 1917

Fremstilling af ammunitionen - under krigen

Af kaptajn Randa-Boldt i Dansk Skyttetidende 15.7.1917

Fabriksbygningen og det fritliggende kedelhus.

Landets eneste private fabrik for fremstilling
af ammunition ligger ved stationsbyen
Otterup (Banen Odense-Bogense) ca. 2 mil
nord for Odense. Fabrikken, der er et
aktieselskab, ledes af bgssemager H. Schultz,
der til sine kvalifikationer som teknisk leder
kan fgje den ikke uveesentlige at veere en af
vore dygtige skytter.

fabrikkens hovedvirksomhed er fremstilling
af 8 mm ammunition til brug for skytte-
foreningernes Geveaerer 89 og de deraf
afledede specielle vaben, men der fremstilles
0gsa 6,5 mm ammunition til brug i svenske
og norske geveerer, som jo i nogen grad er
kommet til
preecisionsskytter, serlig til brug under
skydning pa lange afstande.

Emnerne til fabrikationen, hylstre,
projektiler, krudt og faenghetter, fas
tidligere hovedsagelig i udlandet, men i de
senere tider har det jo vare vanskeligt at
fremskaffe sadanne emner fra udlandet,
fabrikken har sa faet noget fra heerens
tekniske korps. Korpset kan dog neaeppe afsta

anvendelse blandt vore

ret meget af sin produktion til private
foretagender. Af emnerne er hylstrene maske
de vanskeligste at skaffe for tiden pa grund
af de hgje materialepriser, men til gengeeld
er dette emne det eneste af de anvendte, der
efter skydningen bliver tilbage, tilmed i en
tilstand, der oftest tillader en flere gange
gentagen benyttelse. Og denne omstaen-
dighed betinger overhovedet - for tiden -
hele fabrikationen, thi nye hylstre er
praktisk talt umulige at fremskaffe.
Men ogsa de gvrige emner volder vanske-
ligheder. Nar det lejlighedsvis lykkes at fa
dem, er priserne fra dobbelt til over 3-
dobbelt sa store som for krigen. Det vil derfor
kunne forstas, at fabrikken har mattet forgge
priserne pa det feerdige produkt, og er end
forogelsen betydelig og folelig for skytterne,
kan den dog, nar man far kendskab til
priserne pa materialerne, ikke forundre og
pa ingen made kaldes urimelig.

Besgg pa fabrikken

For kort tid siden havde vi lejlighed til under
bgssemager Schultz’s kyndige og elsk-
veerdige ledelse, at bese fabrikken og felge
arbejdet, som det dagligt foregar, og skal her
give en kort fremstilling af det sete.
Fabrikken er installeret i egen bygning,
beliggende pa fri mark uden naboer og
genboer af hensyn til virksomhedens
seregne art. Samtlige maskiner drives ved
elektricitet. Opvarmning ved varmtvands-
ledninger, kedelhus fritliggende uden for
selve bygningen. Elektrisk belysning.
Arbejdet foregar i forskellige for hverandre
isolerede rum, et storre, hvor opretning og

rensning af hylstre, indsattelse af



feenghaetter mm foregar, og to mindre, hvor
henholdsvis ladning og projektilindssetning
samt kontrollering og pakning foregar. I
bygningen findes desuden kontor og
oplagsrum for ramaterialer (dog ikke krudt).

Arbejdets art og raekkefglge vil bedst forstas
gennem en kronologisk fremstilling, idet vi
folger et parti brugte og tomme hylstre fra
deres ankomst til fabrikken, indtil de er
feerdige til afsendelse som  skarp
ammunition.

Hylstrene udpakkes og gennemgas enkeltvis,
idet revnede eller pa anden made beskadiges
frasortere (omsmeltning). De brugelige
bringes til den maskine, som ses leengst th, i
billedet.

Lokalet for opretning og rensning af hylstre.

Hylstrene styrtes i den kasse, der ses i
bordhgjde foran maskinen. Arbejderen, der
betjener maskinen, anbringer hylstrene i
raekke pa en ledeskinne, der ferer dem ind
under maskinen, hvor de automatisk far
folgende behandling, et efter et: Hylstret, der
star med halsen opefter, sprgjtes fuld af
vand; et stempel, der har en til normal
hylsterstgrrelse udboring, glider ned over
hylstret og presser det sammen 8opretter
det), til det har de rette ydre mal. Samtidigt
treenger et stempel ned i hylsterhalsen,
hvorved vandet i hylstret sammenpresses,
indtil dets tryk driver den brugte feengheette
ud. Derefter slipper maskinen hylstret, som

falder ud i den kasse, der ses ved maskinens
fod. Maskinen ekspederer ca. 60 hylstre i
minuttet.

De saledes behandlede hylstre udvaskes
derefter ved behandling i forskellige kar med
vand, tilsat soda og svovlsyre. Oplgsningen
bliver stadig svagere, og den sidste
udvaskning foregar i rent vand. Derefter
torres hylstrene i en seerlig ovn (varmluft) og
anbringes endelig i en tromle med savsmuld,
hvor de poleres ved gnidning mod sav-
smuldet i den stadig roterende tromle. Efter
denne rensning og polering undersgges
hylstrene atter for revner og beskadigelser,
der muligt ikke blev opdagede ved den forste
sortering, men som nu efter rensningen
treeder tydeligere frem. I maskinen leengst til
venstre foretages sa en udfraesning af
hylsterhalsen (for indsaetning af projektilet),
og dernzest gar hylstrene til den midterste
maskine, hvor en arbejder anbringer dem i
rekke pa en ledeskinne, der fgrer dem
gennem maskinen, hvorfra de kastes ud,
forsynede med faenghaetter. Hastighed 60-70
i minuttet.

Ladningen

Hylstrene er nu feaerdigbehandlede i dette
arbejdsrum og gar til laderummet.
Hylstrene anbringes, 100 ad gangen, i en
laderamme med 10 raekker a 10 huller. Uden
at der gas i detaljer, skal kun anfgres, at de
100 hylstre i rammen ved efterhanden at
anbringes under maleapparat, pafyldnings-
tragter og tilsvarende rammer med
projektiler mm efterhanden kontrolleres for
tomhed, fyldes med det rette kvantum krudt
og lukkes med projektiler, hvorefter de fores
til pakkerummet.

Det skal kun bemeerkes, at afpasningen af
ladningens storrelse foregar ved rummaling
saledes at lademaskinen fylder et kammer
med krudt for hver patron, hvorefter
indhold udtemmes i
patronhylstret. Kun for D-ammunitionens
vedkommende - fabrikkens specielle praeci-

kammerets
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Kruddtmalebord og ladebord.

sionsammunition - anvendes veegtudmaling.
Hertil anvendes en lille vaegt. Apparatet, der
lader en patron ad gangen, fungerer
automatisk. Pa veegtskalen laegges et lod, der
svarer til den gnskede ladningsvaegt. Nar der
abnes for krudtbeholderen (se tragten
foroven), stremmer krudtet wud pa
veegtskdlen til hejre. I samme nu, den
onskede vaegt krudt er stremmet ud, synker
denne veegtskal ned, hvorved der automatisk
lukkes for krudtbeholderen samtidig med, at
veaegtskalen vipper og styrter sit indhold ned
i den tragt, der ses under vaegten. Under
denne tragts munding star det tomme
patronhlster og modtager sin ladning.
Imidlertid er den aflastede veegtskal gaet til
vejrs igen, hvorved der atter abnes for
krudtbeholderen, og det samme gentager sig.
Den der passer veegten, har kun at flytte et
tomt hylster pa plads under tragten i rette
tid.

I pakkerummet proves hver enkelt
feerdiggjort patron for ydre mal.
Kontrolapparatet er lasestolen med las af
Gevar 89, fastskruet til et bord; I lasestolen
sidder sa meget af den tilhgrende pibe, som
netop rummer kammeret. Dette er udboret
til mindst tolererede stgrrelse. Den patron,
der ikke gar ind i dette kammer, uden at
lasen vanskeligt kan lukkes, kasseres.

Efter proven pakkes patronerne i de kendte
esker med 10 eller 50 i hver. Zskerne
tilkleebes og forsynes med etikette, hvorefter
de nedpakkes i traekasser, som enten straks
afsendes, og dette er i disse tider, hvor
eftersporgsel langt overstiger tilbud, reglen,
eller henseettes i fabrikkens ”krudtarn”.
Krudtarnet er et solidt betonstgbt magasin,
anbragt i sikker afstand fra fabrikken og
andre Dbygninger, og omgivet af hogje
jordvolde pa alle sider.

Krudtmagasinet.

Af andre arbejder pa fabrikken, end de her
beskrevne, kan neevnes trykmaling (som
f.eks. modtages efter hver modtagelse af et
nyt parti krudt) og kontrol- og prove-
skydninger, som foretages pa den neer-
liggende udmeerkede skydebane, der tilhgrer
Otterupkredsen.

For tiden fremstilles pa grund af de
vanskelige tider kun almindelige fuldladede
8 mm patroner, med 14,7 g rundskarp samt
fabrikkens kendte ammunitionssorter med
reduceret ladning og 6 a 8 g skarp.
Sidstnaevnte ammunitionssort, der i stigende
grad vinder indpas i skytteforeningerne som
ovelsesammunition, er al opmarksomhed
veerd. Dens pracision er upaklagelig pa korte
afstande, og dens egenskaber under brugen
kan tilfredsstille selv gamle skarpskytter
uden at friste dem til sammenligning med
salonskydning. Hvis det gennem fortsatte
forsog og besparende fremgangsmader
under fabrikationen kunne lykkes at bringe



DANSK SKYTTE-TIDENDE ___ Nr 15

/s Dansk Ammunitionsfahrik,
Otterup,

anbefaler sine nsjagtigt ladede Patroner til Gev. 89.

Vi anmoder indtraengende Skytte=
foreningerne om at samle og opbe-
vare alle deres 8mm Patronhylstre
for at kunne sende 08 dem til Om=
ladning. — For Tiden kan vi kun le=
vere Patroner til Foreninger, som
sender os Hylstre.

Hylstre, som Foreningerne ikke
snsker at opbevare, kgber vi indtil
videre til en Pris af 2 @Ore pr. Stk.

prisen yderligere ned - naturligvis under
fredeligere forhold end nu - wuden at
ammunitionen mistede sin nuveerende
godhed, var det vel teenkeligt, at den kunne
vinde sa forgget indpas som ¢velses-
ammunition, at vi i skytteforeningerne
kunne ggres skridtet fuldtud bort fra
Remingtongevearet. Og fordelene ved kun at
have et vaben er igjnefaldende for enhver.

*k%

Trods de vanskelige forhold har fabrikken i
Otterup veeret ustandseligt i gang under
krigen, og det er vanskeligt at sige, hvorledes
livet pa de danske skytteforeningers baner
skulle have veeret blot nogenlunde
opretholdt uden denne virksomhed. I 1916
alene var produktionen ca. 1 million
patroner.

Der er for de danske skytter al grund til at
veere fabrikken og dens kyndige leder
taknemmelig for disse ydelser, og det er at
habe, at parterne efter krigen stadigt ma
finde hinanden i brugbart samarbejde til
fordel og glaede for begge.

Fabrikkens leder, hr. bossemager Hans Schultz.

Artiklen blev bragt i danske Skytte-Tidende
fra juli 1917 til sidste afsnit 1. sept. 1917.

Artiklen er digitaliseret til Nordfynsk.dk i
maj 2026.



