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Wyrób łusek nabojowych ze stali w
praktyce stalle napotykał na duże trudno¬
ści, wynikające nie tylko z potrzeby wła¬
ściwego doboru tworzywa, ale i z prze¬
szkód, występujących podczas procesiu wy¬
twarzania ich.

Przedmiotem wnailazku niniejszego jest
sposób, który umożliwia doskonały wyrób
łusek oraz zachowanie podczas magazyno¬
wania łusek wszelkich właściwości mecha¬
nicznych i fizycznych, które zostały otrzy¬
mane podczas ich wyrobu, przy czym za¬
kłada się, że ustalono, jaka stal jest najod¬
powiedniejsza do tego celu,

Największe trudności przy wyrobie łu¬
sek nabojowych ze stali są następujące:

a. zjawisko przywierania, występujące
podczas rozmaaitych czynności wyciągania;,
które powodbwało konieczność częstej
zmiany matryc i znacznie zwiększało ilość
braków, wskutek czego praca stawała się
nieoszczędna,,

b. obróbki cieplne pomiędzy poszcze¬
gólnymi czynnościami, uniemożliwiające u-
zyskanie ciągłości pracy,

e. naprężenia wewnętrzne w łuskach,
pojawiające się pod koniec procesu, czyni¬
ły je niezdatnymi do użytku.



Wynalazek niniejszy rozwiązał powyż¬
sze zagadnienie w sposób, zapewniający do¬
skonałe otrzymywanie łusek pod wzgłędepi
zarówno technicznym, jak również ekono¬
micznym i wojskowym,

W celu rozwiązania pierwszego zagad¬
nienia, to znaczy zapobieżenia przywiera^
niu tworzywa podbzas rozmaitych faz jego
przerobu, według wynalazku stosuje się
specjalny smar, otrzymany na podstawie
siarki koloidalnej, zemulgowanej w sma¬
rownicy i użytej w ilości, wkhającej .się
w granicach 0,5 do 5%. W tym szczególnym
przypadku okazało się praktyczne i odpo¬
wiedniejsze bezpośrednie zastosowanie*
smaru na obrabianych przedmiotach, a mia¬
nowicie mieszaniny złożonej z tłuszczu (ło¬
ju, smalcu świńskiego itd.), oleju oliwnego
lub też innego oleju organicznego albo mi¬
neralnego, zwykłego mydła do prania i ko-
loidalnej siarki. Ilości poszczególnych
składników tej mieszaniny mogą się zmie¬
niać, pewna jednak określona ilość siarki
koloidalnej musi być zawsze użyta Jako
podstawa.

Podczas każdej operacji smar ten roz¬
prowadza się równomiernie po obrabianym
tworzywie^

Traktowanie cieplne należy przeprowa¬
dzać inaczej, niż przy wyrobie łusek z mo¬
siądzu, a mianowicie wewnątrz zamknię¬
tych skrzyń lub pieców o środowisku obo¬
jętnym,* temperatura wyżarzania pomiędzy
poszczególnymi procesami winna być utrzy¬
mana, na wysokości 750PC, przy czym wa¬
hania mogą wynosić mniej więcej 30°,

W każdym przypadku długość okresu
traktowania! oraz wahania temperatury
muszą być regulowane w ten sposób, ażeby
po wyżarzeniu próba Vickersa wykazywa¬
ła twardość nie wyższą od 90. v Ą

Jest rzeczą wiadomą, że na skutek sil¬
nego wyciągania, które stosuje się podczas
wyrobu łusek* wewnętrzne naprężenia są
1klc wielkie, że mogą z łatwością spowodo¬
wać pęknięcia tworzywa; niebezpieczeń¬

stwo pęknięcia zwiększa w znacznym stop¬
niu w tym przypadku działanie materiału
wybuchowego, wskutek czego łuska może
z łatwością pęknąć z uszkodzeniem kadłu¬
ba nabojVoraz ze szkodą dla strzelającego.

W łuskach z mosiądzu zjawisko to zo¬
staje usunięte przez odpowiednie trakto¬
wanie podczas ich wyrobu, przy czym po
ukończonym procesie wytwarzania pozo-
stają one w tym stanie, w jakim wyszły z
maszyny. Z łusek, wyrabianych z mosią¬
dzu, jedynie łuski nabojów działowych
poddaje się traktowaniu cieplnemu po wy¬
tworzeniu ich; to traktowanie cieplne nada¬
je łuskom w ich rozmytych strefach twar¬
dość, która zapewnia doskonałe ich dzia¬
łanie podczas stosowania naboju.

W przypadku wyrobu łusek stalowych
sposób, mający na celu usunięcie tej samej
niedogodności, jest całkowicie inny.

Po skończonym procesie wytwarzania
łuski do karabinów i w ogóle do palnej
broni nośnej poddaje się obróbce cieplnej
w temperaturze 600° w zamkniętej skrzyni
lub piecu obojętnym w celu uzyskania po
tym traktowaniu takiej samej twardości,
jaką posiada łuska z mosiądzu; łuski do
dział muszą być również powtórnie wyża¬
rzane wewnątrz zamkniętych skrzyń w tem¬
peraturze 550°,

Proces cieplnej obróbki łuski należy
przeprowadzać tak, aby twardość według
próby Vickersa wynosiła u podstawy łuski
175 — 190, ał jej wylotu 135 — 155.

Zastrzeżenia patentowe, ,

1. Sposób wytwarzania łusek nabojo^
wych ze stali, znańiienny tym, że pomiędzy
poszczególnymi czynnościami wytwarzania
stosuje się przy tłoczeniu smarowanie spe¬
cjalnym smarem, zawierającym jako skład*
nłk niezbędny siarkę koloidalną w ilości od
0,5 do 5%. ♦

2. Sposób według zastrz. 1, znamienf
ny tym, że obrabiane przedmioty pokrywą
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się bezpośrednio mieszaniną smarową, skła¬
dającą się z oleju oliwnego lub innego ole¬
ju organicznego lub mineralnego, tłuszczu
(łoju, smalcu świńskiego itd.), mydła do
prania i siarki koloidalnej.

3. Sposób według zastrz. 1, 2, zna¬
mienny tym, że pomiędzy poszczególnymi
czynnościami wytwarzania tworzywo pod¬
daje się wyżarzaniu w zamkniętej skrzyni
lub w piecu o środowisku obojętnym w celu
otrzymania po tej obróbce tworzywa, któ¬
rego twardość według próby Vickersa nie
przekracza 90,

4. Sposób według zastrz. 1—3, zna¬
mienny tym, że po wykończeniu łusek w
maszynach poddaje się je traktowaniu
cieplnemu w zamkniętej skrzyni w tempe¬
raturze 600P w przypadku wyrobu łusek do
broni ręcznej, a w temperaturze 550° w
przypadku wyrobu łusek średniego lub dii-
żego kalibru.

Berardo GuerinL
Ces ar e S one i ni.

Zastępca: Inż. S. Pawlikowski,
rzecznik patentowy.
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