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Luska nabojowa.
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Pierwszefistwo: 13 stycznia 1936 r. (Czechoslowacja).

Znane tuski nabojowe sa przewaznie
wykonywane z migkkich ciagliwych metali,
ktore dobrze nadaja sie do obrébki, lecz
posiadaja te wade, ujawniajaca sie¢ zwla-
szcza podczas wojny, ze moze ich zbrak-
naé. Robiono wprawdzie préby zastapienia
tusek z miekkich metali tuskami z metali
innych, ale préby te mie doprowadzity do-
tychczas do dodatnich wynikéw; ogélnie u-
zywa si¢ jeszcze lusek z metali migkkich.

Celem niniejszego wynalazku jest wy-
tworzenie tuski nabojowej z zelaza lub réz-
nych stopéw zelaza, przy catkowitym wy-
taczeniu z uzycia wszystkich stosunkowo
drogich i czesto trudnych do dostarczenia
metali, jak np. miedzi, cynku, cyny, glinu
i t. d. oraz ich stopow. Wedtug wynalazku
cel ten osiaga si¢ przez to, ze oddzielnie

w znany spos6b wytwarza sie plaszcz tuski,
a oddzielnie jej denko, po czym obie te cze-
$ci sktadowe luski zostaja tak potaczone
ze soba w jedna calo$é, by miejsce ich sty-
ku byto uszczelnione, a tuska nadawala sie
do wielokrotnego uzytku. Luski te nadaja
si¢ zwlaszcza do wytwarzania amunicji ar-
tyleryjskiej.

Przedmiotem niniejszego  wynalazku
jest wiec tuska, ktéra sklada sie z wytlo-
czonego lub w inny sposéb wytworzonego
denka i z walcowego lub nieco stozkowego
plaszcza, ktére przez sprasowanie razem,
spawanie, lutowanie lub w podobny sposéb
zostajg potaczone i tworza szczelna calosé.
Szew plaszcza tuski, wytworzonego z bla-
chy zelaznej o odpowiedniej grubosci oraz
szew laczacy plaszcz z denkiem zostaje



spawany samoczynnie (autogenicznie), pra-
dem elekirycznym lub w podobny sposéb;
mozna jednak zastosqwaétinne sposoby spa-
wania, np. lutowanie twardym lutem. Do-
brze jest przed spawaniem denka z plasz-
czem wtloczyé ten plaszcz na denko, a w
tym celu nalezy tak dobraé rozmiar nasady
denka i otworu plaszcza, by otrzymaé moz-
liwie zupelne uszczelmeme' mozna przy
tym umies$ci¢ na obwodzie denka rowek, w
ktéry w odpowiedni sposéb i za pomoca
odpowiednich urzadzer zagina sie przyle-
gajace obrzeze plaszcza, po czym mnastepu-
je spawanie lub w danym razie inne usz-
czelnienie polaczenia.

Po uskutecznieniu spawania wystepuja-
ce nierébwnoéci powierzchni usuwa sie za
pomocy dodatkowej obrébki tuski, tak iz
osigga si¢ zupelna wspélosiowosé zewnetrz-
nej powierzchni plaszcza z denkiem tuski.
Gdy rowek w denku luski ma dostateczna
glebokoéé, to dobrze przed wtloczeniem
plaszcza umiescié w nim poduszke z wiecej
mickkiego materiatu, na ktérej dopiero o-
sadza si¢ wlasciwa wewnetrzng powierzch-

ni¢ plaszcza.
"~ Na zalaczonym rysunku przedstawione
sa przekroje osiowe dwéch przykltadow
wykonania tuski wedtug wynalazku.

Wedtug fig. 1 tuska posiada walcowy
lub mieco stozkowy plaszcz a, ktéry moze
byé wykonany z kawatka blachy przez spa-
wanie jej brzegéw lub tez z rury. Denko b
tuski jest wytloczone z krazka zelaznego i

zaopatrzone w kolnierz ¢. W rowek obwo-'

dowy miedzy walcowsa czeécia denka i jego
kolnierzem wlozona jest poduszka d réw-

niez wykonana z Zelaza. Walcowy lub nie-

co stozkowy plaszcz luski zostaje wtloczo-
ny na walcowa cze§é denka lub poduszke
d, po czym jego dolny koniec zostaje wrci-
éniety w rowek obwodowy denka i potaczo-
ny z kolnierzem tuski przez spawanie, przy

tym przestrzer miedzy obu tymi cze$ciami:

zostaje wypelniona materialem e, za pemo-
cq ktérego wykonywa si¢ spawanie, -

Wedtug odmiennego sposobu wykonania
wynalazku, przedstawionego na fig. 2, wgie-
ty ku wewnatrz koniec plaszcza luski zo-
staje polaczony przez spawanie z odpo-
wiednio wykonana nasada b denka; pier-
§cieniowa przestrzen, powstala miedzy na-
sada b i ptaszczem a, zostaje przy tym wy-
pelniona materialem e, za pomoca ktérego
wykonywa sie spawanie, co jest uwidocz-
nione na rysunku, Oczywiscie, ze przy tym
zabiegu roboczym powstaja rézne nierow-
nomiernoéci powierzchni luski, ktére nale-
zy usunaé za pomocy dodatkowej obrébki
na dowolnej obrabiarce, np. na tokarce, fre-
zarce, szlifierce i t. d. .

Wedtug innej postaci wykonania przed-
miotu wynalazku nie jest konieczne ogra-
niczanie sie do samoczynnego (autogenicz-
nego) lub elektrycznego spawania poszcze-
golnych szwéw luski, lecz mozna takze za-
stosowaé lutowanie, zwlaszcza lutowanie
twardym lutem (czyli taczenie dwéch réz-
nych czeéci za pomoca wkladki z innego
materialu); do tego celu nadaje sig¢ kazdy
metal, a zwlaszcza takze zelazo innego ro-
dzaju, niz zelazo uzyte do wyrobu plaszcza
tuski lub jej denka.

Przedmiot wynalazku nie jest ograni-
czony do podanych powyzej przykladow i
moze obejmowaé takze i inne postacie wy-.
konania.

Zastrzezenia patentowe.

1. Zelazna luska nabojowa do nabojow
malego i $redniego kalibru, ktérej denko
jest przymocowane do zasadniczo walcowe-
go plaszcza, znamienna tym, ze cze$é plasz-
cza przylegla do denka posiada skierowa-
ny do wewnatrz i w dé! pierécieniowy kol-
nierz, ktéry wraz z przylegla czescia den-
ka tworzy p1ersc1en10wy rowek, wypelniony

_materialem do spawania lub lutowania,

tworzacym potaczenie miedzy tym plasz-
czém i denkiem.
~ 2." Luska wedlug zastrz. 1, znamienna



tym, ze cze$é jej denka przylegla do kol-
nierza plaszcza jest ukosna, tak iz pier-
$cieniowy rowek posiada w przekroju po-
przecznym zasadniczo ksztalt réwnobocz-
nego trojkata.

3. Luska wedlug zastrz. 2, znamienna
tym, ze polaczenie miedzy jej denkiem i
plaszczem jest wykonane wzdluz brzegu
wystajacej nasady tego denka.

4. Luska wedtug zastrz. 1, znamienna
tym, ze kolnierzowe obrzeie plaszcza ota-

cza zakrzywiona nasade denka oraz podu-
szke Zelazna, umieszczona miedzy ta nasa-
da i plaszczem, przy czym material do spa-
wania lub lutowania jest umieszczony w
rowku, utworzonym migdzy kolnierzem
plaszcza i zewnetrznym pierscieniowym -
wystepem denka.

Arthur Stein.
Zastepca: Inz. M. Brokman,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Boguslawskiego i Ski, Warszawa.
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