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Brzeszczot ze stali do broni ktujacej,
zwlaszcza szermierczej oraz sposOb wytwarzania brzeszczota
ze stali do broni klujacej, zwlaszcza szermierczej

Przedmiotem wynalazku jest brzeszczot ze stali do broni ktujacej, zwlaszcza szermierczej oraz
sposOb wytwarzania brzeszczota ze stali do broni khijacej, zwlaszcza szermiercze;.

Brzeszczoty broni klujacej, a zwlaszcza broni szermierczej, wyr6zniaja si¢ tym, Ze majg
znaczng dhugoi¢ w stosunku do przekroju poprzecznego, w zwigzku z czym musza mie¢ duza
gietkos¢ oraz wytrzymalos¢ na zginanie, w szczeg6lnosci na swym koncu.

Poniewaz bron szermiercza, taka jak szpady, szable, florety z koniecznosci doznaje przy
uzyciu wyszczerbien, ktore bardzo fatwo moga stanowié¢ zZrédio peknigcia, a stad ewentualnie
cigzkiego wypadku, wigc niebezpieczenistwo pekania takich brzeszczotéw stanowi powazny pro-
blem, ktérego rozwigzaniem zajmuje si¢ nini¢jszy wynalazek.

Z francuskiego opisu patentowego ni 439 666, z roku 1912, znany jest brzeszczot szpady o
przekroju poprzecznym, zaostrzenym od §rodka w trzech kierunkach w przyblizeniu w ksztalcie
litery ,,V“, zaopatrzony w rowek w pustaci szczeliny, siggajacy glgboko do obszaru srodkowego, a
nastepnie zamknig¢ty od zewnatrz droga odksztalcenia mechanicznego w celu utworzenia w ten
sposGb we wnetrzu brzeszczota wydrazenia w rodzaju kanahlu i wsunigcia do tego wydrazenia
jednego {ub kilku drutéw stalowych. Jako cel tych srodkéw pedano zamiar zmniejszenia niebez-
pieczenstwa wypadku wskutek peknig¢cia. Poinijajac juz fakt, ze sposdb wykonania takiego brze-
szczota jest nadzwycza) klopotliwy, proponowane rozwiazanie nie moze by¢ w zadnym razie
zadowalajace, gdyz wzdluzny rowek, rozdzielajacy niemai material brzeszczora na dwie poiowy,
wywotuje znaczne ostabienie odpornosci na pg¢kanie, a zaostrzony ksztalt brzeszczota szpady
powoduje z koniecznosci niemozno$¢ osiggnigcia stalej Srednicy wydrazenia. Wskutek tego drut
stalowy o statvm przekroju, wprowadzony od stronv korca szpady do $iepego otworu, nie moze
stykac sig ze wszystkich stron ze Sciankami brzeszczota wzdhuz wydrgzenia. Nic dziwnego zatem, ze
ta propozycja nic znalazla zadnego praktycznego zastosowania.

Niebezpieczenstwo peknigcia rnozna w sposdb niespodziewany znacznie zmniejszyC, praktycz-
nie bez ustgpstw w zakresie pozostalych wymagan techrolcgicznych stawianych brzeszczotowi,
stosujac brzeszczot wedtug wynalazku.
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Brzeszczot wedlug wynalazku jest wykonany ze stali dwoch gatunkéw, przy czym w czgéci
wewngtrznej ma rdzen z migkkiego materiatu o twardosci co najwyzej 30 HRC, z ktérym graniczy,
korzystnie otaczajac go, co najmniej jedna warstwa ze stali hartujacej si¢.

Korzystne jest przy tym, gdy udziat migkkiego materialu rdzeniowego w kazdym przekroju
brzeszczota wynosi najwyzej 1/3 wielko$ci powierzchni tego przekroju.

Wedtug dalszej korzystnej cechy wynalazku réznica twardosci stali hartujgcej si¢ i materiatu
rdzenia wynosi co najmniej 20 HRC.

Za korzystne nalezy uznaé zastosowanie jako materiatu rdzenia austenitycznej stali chromo-
niklowej, austenitycznej stali manganowej iub stali do nawgglania.

Wynalazek obejmuje rowniez sposOb wytwarzania brzeszczota, ktéry wedlug wynalazku
polega‘'na tym, ze przygotowuje si¢ materiat dwuskiadnikowy w postaci preta ze stali brzeszczoto-
wej hartujace;j si¢, z wkiadka z materialu rdzeniowego, umieszczong w przyblizeniu w srodku, a
nast¢pnie z tego preta ksztattuje si¢ brzeszczot drogg kucia lub walcowania wydluzajacego.

W zwiazku z tym nalezy zauwazy¢, ze przy wytwarzaniu brzeszczotow moze si¢ zdarzy¢, iz
material rdzenia zostanie wyciSnigty az do powierzchni wiasciwego materialu brzeszczota, co
jednakze nie stanowi zadnej wady. 4

Dzigki brzeszczotowi wedlug wynalazku zmniejsza si¢ znacznie niebezpieczefistwo pekania, a
poza tym daje si¢ 0siggna¢ zupetnie niezmieniona odbijalno$é brzeszczota, to jest jego zachowanie

‘w szermierce oraz dzwiek.

Wynalazek zostal ponizej opisany bardziej szczegotowo w przykladzie wykonania, ktéry
odnosi si¢ do sposobu wykonania i wiasciwosci floretu z brzeszczotem o diugo$ci 900 mm i
kwadratowym przekroju poprzecznym.

Przyktad . Przygotowano potwyrob z 2 gatunkow stall przez wykonanie w kwadratowym
prgcie 90 mm ze stali narzgdziowej o zawarto$ci Ni (oznaczenie DIN: 56 NiCrMoV 7) otworu
srodkowego o Srednicy 30 mm i wypelnienie go dopasowanym pretem okraglym z austenitycznej
stali chromoniklowej (0znaczenie DIN: X 5 Cr Ni Mo 18 12). Po wykonaniu spoiny spawalniczej,
przykrywajacej miejsca styku na obu $cianach czotowych, przeprowadzono drogg walcowania na
goraco w przyjety sposob zmniejszenie poprzecznego przekroju preta do okoto 1/6 jego wymiaru
poczatkowego, a zatem do szerokosci krawgdzi okoto 15mm i wytworzenie metalicznej wigzi
materialu rdzenia z powloka zewnetrzng. Zebaty ksztalt przekroju materiatu rdzenia w pétwyrobie
brzeszczota, powstajacy w wyniku walcowania na gorgco przy ciaglej zmianie powierzchni
bocznych, przedstawiono na rysunku, ktory ukazuje schematycznie w powigkszeniu wyglad szlifu
powierzchni przekroju tego pétwyrobu.

Z p6twyrobu o odpowiedniej dtugosci uformowano nast¢pnie przez kucie wlasciwy brzeszczot
floretu o ksztalcie zbieznym (zmniejszajacym si¢ z kwadratu 10 mm na poczatku brzeszczota do
kwadratu 3mm w wierzchotku) i za pomoca obrébki cieplnej doprowadzono twardos¢ stali
hartujacej si¢ do 50 HRC, przy czym twardo$¢ materiatu rdzenia wynosita 18 HRC. Sprawdzenie
wytrzymatosci tego brzeszczota na zginanie wykazato, ze nawet przy statym odksztalceniu podczas
préby o 90° (odlegltos¢ punktéw podparcia 60 mm) nie wystapitlo peknigcie, podczas gdy w
poréwnawczo sprawdzanych brzeszczotach, wykonanych w catosci z analogicznego materiatu
hartujacego sig, wystgpowaly pekniecia juz przy 5°. W dalszych brzeszczotach wykonanych wedtug
wynalazku przy zastosowaniu stali do naweglania (15 Cr Ni 6) jako materiatu rdzenia, stwierdzono
wytrzymato$¢ na zginanie az do odksztalcenia trwatego wynoszacego 20°. Odpowiada to oczeki-
waniu, Ze przy zastosowaniu w ramach wynalazku stali do naweglania jako materiatu rdzenia
mozna osiagnac¢ znaczng poprawe wytrzymalosci brzeszczotow na zginanie, lecz ze austenityczny
material rdzenia umozliwia osiggnigcie najwigkszej odpornosci na pe¢kanie.

Zastrzezenia patentowe

1. Brzeszczot ze stali do broni k{uHceJ zwlaszcza szermierczej, wykonany co najmniej zdwdch
roznych materiatéow, przy czym matenal zastosowany we wnetrzu brzeszczota sasiaduje co
najmniej z jednym materialem lub jest nim otoczony, znamienny tym, Ze jest wykonany ze stali
dwdch gatunkoéw, przy czym w czg$ci wewnetrznej ma rdzen z migkkiego materiatu o twardosci co
najwyzej 30 HRC, z ktérym graniczy, korzystnie otaczajac go, co najmniej jedna warstwa ze stali
hartujace;j si¢.
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2. Brzeszczot wedlug zastrz. 1, znamiesmy tym, ze udziat migkkiego materialu rdzeniowego w
kazdym przekroju brzeszczota wynosi co najwyzej 1/3 wielkosci powierzchni tego przekroju.

3. Brzeszczot wedlug zastrz. 1, zmamienay tym, Ze réznica twardosci stali hartujacej si¢ i
materiatu rdzenia wynosi co najmniej 20 HRC.

4. Brzeszczot wedlug zastrz. 1, zaamiesay tym, ze material rdzenia stanowi austenityczna stal
chromoniklowa, austenityczna stal manganowa lub stal do naweglania.

5. Sposdb wytwarzania brzeszczota ze stali do broni kiujacej, zwlaszcza szermierczej, na-
mienny tym, ze przygotowuje si¢ material dwuskiadnikowy w postaci preta ze stali brzeszczotowe;j
hartujacej si¢, z wkiadka z materialu rdzeniowego, umieszczong w przyblizeniu w §rodku, a
nastgpnie z tego preta ksztaltuje si¢ brzeszczot droga kucia lub walcowania wydtuzajacego.
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