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Homogenni expanzivni vysokorychlostni stiela s vysokym ranivym potencidlem a zpisob
jeji vyroby

Oblast techniky

Vynalez spada obecné do oblasti stieliva pro ruéni zbran¢ a balistiky, specificky do oblasti stiel
se zvySenym ranivym potencialem, takzvanych expanzivnich stiel, které jsou urceny pro stielbu z
kratkych kulovych zbrani (pistoli a revolveril), popt. i samopalli. Naboj s touto stielou v sestaveé
je uréen pievazné pro pouziti u specialnich jednotek bezpeCnostnich (zejména policejnich) sborti
v ramci jejich sluzebnich zékrokd, a to pfedevsim na palubach dopravnich letadel.

Dosavadni stav techniky

Soucasné pistolové stielivo pouzivané u specialnich jednotek bezpecnostnich (policejnich) sborti
je zpravidla laborovano stielami se zvySenym ranivym potencialem. Tyto stiely jsou konstrukéné
feSeny jako stiely expanzivni, tzn., Ze pfi pronikani mékkymi tkanémi nebo jejich substitucemi
(tzv. mékkymi cili) dochazi k deformaci (rozevieni/expanzi) predni Casti stiely. Deformace stiely
je umoznéna diky duting v Celni ¢asti expanzivni stiely. Tato dutina je bud’ nekryta, nebo v ni
miiZe byt vlozen deformacni ¢len, ktery je nejCastéji vyroben z plastu.

Pfi expanzi stiely béhem pronikani mékkym cilem se zvysuje plocha celniho prifezu stiely, v
disledku ¢ehoz se zvySuje jeji odpor pii pronikani m¢kkym cilem. Timto se zvySuje rychlost
predavani energie zasazenému cili a celkové mnozstvi energie, kterou stiela cili preda.
Charakteristikou popisujici expanzivni stielu z tohoto uhlu pohledu je ranivy potencial. Vyhodou
pouziti expanzivnich stel pfi sluzebnich zakrocich je nejen jejich vysoka ranivost a schopnost
paralyzovani pachatele, ale i omezena hloubka penetrace tkani mékkych cild, coz vede ke snizeni
rizika zranéni nezucastnénych osob pii pouziti zbrané v ramci sluzebniho zakroku.

Ranivy potencial malorazovych stiel se stanovuje z vysledkli stfeleckych experimentii
realizovanych na nahradnich cilech, které v maximalni mozné mire piiblizuji podminky realného
pouziti stiely. V soudobé praxi je nejjednodus$im a nejCastéji vyuzivanym nahradnim cilem
nekryty zelatinovy blok predstavujici trup clovéka, popt. Zelatinovy blok kryty textilii,
predstavujici obleceny trup clovéka. Tyto cile i zplisoby jejich postielovani jsou standardizovany
napf. v némecké policejni smérnici Technische Richtlinie - Patrone 9 mm x 19,
schadstoffreduziert nebo v americké normé¢ FBI Protocol Ammunition Test. V experimentalni
koncové balistice mohou byt vyuzivany i nahradni cile bliz§i realnym castem lidského téla
(substituce koncetin, hlavy, trupu).

Expanzivni stfely mohou byt z hlediska konstrukce bud homogenni, nebo heterogenni.
Homogenni expanzivni stiely jsou vyrobeny z jednoho druhu a kusu materialu technologiemi
tvafeni nebo tfiskového obrabéni, popf. liti. Heterogenni expanzivni stiely (tzv. skladané
expanzivni stiely) jsou vyrobeny z vice Casti - obvykle jsou tvofeny mékkym (olovénym) jadrem
a plastém strely. Nejcastéji jsou vyrobeny tvarenim.

V soucasné dobé pouzivaji specialni jednotky bezpecnostnich/policejnich sbord puisobicich na
palubach dopravnich letadel ve svété policejni homogenni i heterogenni expanzivni stiely, které
vsak nejsou vyvinuty pro dosazeni optimalnich 0¢inkli na nechranéné zivé cile pfi sluzebnim
zakroku na palubé¢ letadla nebo v jinych dopravnich prostfedcich.

Velkou nevyhodou v sou€asnosti pouzivanych expanzivnich stiel je jejich nevyvazeny ranivy
potencial. Soudobé expanzivni stiely zavedené v policejnich/bezpecnostnich sborech sice
vykazuji pti vySe uvedenych testech pfijatelny ranivy potencial na substituce mékkych tkani -
nekryty nahradni cil trupu, ovSem z omezené expanze a nadmérné¢ho pribojného tG¢inku pii
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stielb¢ na kryty nahradni cil trupu a nahradni cil hlavy vyplyva pfi sluzebnim zakroku na palubé
letadla zvySené riziko zranéni pro nezicastnéné cestujici. Pti stielbé na kryty nahradni cil trupu a
nahradni cil hlavy soudobé expanzivni strely expanduji pouze ¢astecné nebo vibec, tzn., Ze pii
stielbé na tyto typy nahradnich cili neplni svoji zakladni funkci.

Soudobé typy homogennich expanzivnich stfel laborované v pistolovych a revolverovych
nabojich jsou sériové vyrabény ve vétSiné piipadd automatizovanymi vyrobnimi postupy
(tvarenim nebo tfiskovym zpracovanim, vyjimecné litim).

Ze stavu techniky je z EP 1264155 B1 znama deformovatelna stiela pro rucni zbrang, zejména
pro zbran¢ pouzivané policii, ktera je v§ak velmi komplikovaného feSeni, zejména, co se tyka
expanzivni dutiny. Ohledn¢ zplisobu vyroby stiely nejsou v daném dokumentu uvedeny zadné
konkrétni znaky. Tato deformovatelna stiela patii do vySe uvedené skupiny stiel, které pii stielbé
na kryty nahradni cil trupu a nahradni cil hlavy expanduji pouze caste¢né nebo viibec.

Patent US 4175492 popisuje projektil, zejména pro rucni zbrané¢ a dlouhé zbrané, obsahujici
deformacni dutinu smétujici dovnitt projektilu. Zptisob vyroby projektilu ¢i pravy materialu pro
projektil zde rovnéz neni nijak diskutovan a ani uveden.

V dalsich dostupnych zdrojich jsou popsany riizné typy naboju s expanzivnimi stielami uréenymi
pro sluzebni pouziti (napt. naboje raze 9 mm Luger s komer¢nim oznac¢enim Gold Dot, Golden
Saber, Action 1 a Action 5, QD1). Zadn4 ze stiel na trhu dostupnych pistolovych naboji vsak
nebyla vyvijena pro specificky Gcel pouziti v kabiné dopravniho letadla nebo jiného dopravniho
prostiedku. Tyto stiely jsou materialove 1 konstrukéné odlisné a lisi se tedy i ve své ranivosti a
kolateralnich t¢incich.

Z vyse uvedenych dlivodd bylo tfeba optimalizovat konstrukci homogenni expanzivni stiely,
ktera je schopna plnit svou funkci i v ptipad¢ strelby na dal§i typy nahradnich cilti, zejména na
kryty nahradni cil trupu a nahradni cil hlavy a pro nové navrzeny typ stiely vyvinout specificky
zpusob vyroby, ktery je technologicky pomémé jednoduchy, financné pfijatelny a nezatézuje
zasadnim zplsobem Zivotni prostiedi. Reseni tohoto problému piedstavuje zplisob vyroby
homogenni expanzivni stiely podle tohoto vynalezu.

Podstata vynalezu

Podstatou vynalezu je homogenni expanzivni pistolova stiela raze 7 az 12 mm a zplsob jeji
vyroby. Stiela se vyznacuje vysokou urovni ranivého potencialu optimalizovanym 0¢inkem na
nahradni cile trup, kryty trup a hlava. Stiela je nezbytnou soucasti sestavy naboje uréeného pro
sluzebni zakrok na palubé dopravniho letadla.

Stiela se vyznacuje nekrytou dutinou specifického tvaru. Konstrukce stiely je optimalizovana s

ohledem na zakladni balistické pozadavky, pfedev§im na zajisténi funkcnosti pii stielbé a ucinku
na cil.

Podstata vynalezu

a) Stiela

Pifedmétem vynalezu je homogenni expanzivni pistolova stiela s vysokym ranivym potencialem
pii stielbé na Zivy cil. Stielu podle obr. 1 tvoii homogenni télo specifického tvaru 1 majici
valcovou c¢ast 2 prechazejici do celni ogivalni ¢asti 3 s otevienou nekrytou dutinou 4
kuzelovitého tvaru. Té€lo 1 stiely je vyrobeno ze slitiny médi a zinku.
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Strela podle predkladaného vynalezu se vyznacuje unikatni geometrii, velmi nizkou hmotnosti a
velmi vysokou pocateéni rychlosti.

Jednim z podstatnych znaki vynalezu je, Ze stiela je velmi lehka ve srovnani s typové shodnymi
stielami stejné raze. Hmotnost stiely je volena tak, aby bylo mozné dosahnout pocate¢ni rychlosti
v sestavé naboje vySSi nez 480 m/s pii stielb¢ z pistole. Tim je zajiSténa poZadovana funkce
stiely v cili (expanze stiely a predani kinetické energie cili).

Pro stielu podle vynalezu a jeji poZzadované balistické vlastnosti je také dale podstatné, Zze mez
pevnosti v tahu materialu vyrobené stiely je nejméné 200 MPa a mez pruznosti nejméné 100
MPa. Téchto mechanickych vlastnosti materialu je dosazeno podle vynalezu jeho vhodnym
tepelnym zpracovanim, a tyto mechanické vlastnosti materialu stiely umoziuji dosazeni
optimalni deformacni schopnosti stiely pii jeji expanzi v cili.

Podle vynalezu je stfela tvofena télem 1 stiely se zadni valcovou vodici ¢asti 2 a s predni
monoogivalni ¢asti 3, v nizZ je oteviena nekryta ¢elni dutina 4. Hloubka dutiny h, tvofi nejméné
1/3 délky téla 1 stiely. Celni dutina 4 je s vyhodou tvofena rotaénim komolym kuZelem o
vrcholovém uhlu o = 15 az 25°. U dna ptechazi dutina 4 s vyhodou do rotacniho kuzelu o
vrcholovém uhlu B = 90 az 110°, optimalné o thlu f = 100° tvoficim v podélném sméru téla 1
alespon 8 % hloubky h dutiny 4.

Tloustka stény materialu téla 1 stiely v oblasti pfedniho ogivalu dosahuje optimalnich hodnot,
¢imz je dosazeno pozadované tuhosti téla stiely na strané jedné a jeho deformacni schopnosti na
strané druhé. Celni dutina 4 umoziuje optimalni deformaci piedni &asti stiely pii pronikani
mékkou tkani (v piipadé pronikani nahradnim cilem trupu - nekrytého i krytého tkaninou) a
umoziuje prostiizeni tkané¢ ploché kosti lebky a naslednou expanzi stiely v mékké tkani (v
ptipad¢ pronikani ndhradnim cilem hlavy).

Specifika navrhovaného vynalezu spocivaji v nové kombinaci designu velmi lehké homogenni
expanzivni stiely bez expanzivniho ¢lenu, jejiho modifikovaného materialu a vysoké dopadové
rychlosti na cil. Takova stfela je vhodna zejména pro pouziti v ramci sluzebnich zakrokl v
uzavienych prostorech (na palubé letadla nebo uvnitf jiného dopravniho prostfedku nebo v
budove), popt. k jinym obdobnym sluzebnim zakroktim.

Pribéh funkcni deformace strely 1ze popsat nasledovne:

Pfi narazu stiely na mékkou tkan nebo jeji substituci (napf. balistickou Zelatinu nebo gel) dochazi
k rychlému vyplnéni expanzivni dutiny touto tkani, pticemz hydrodynamicky tlak tkan¢ phsobi
jak na dno, tak na boc¢ni stény expanzivni dutiny strely. V diasledku radialniho tlaku na bocni
stény dutiny nastava deformace (expanze) téla stiely (st€ény expanzivni dutiny), a to tak, Ze
dochazi k rozevieni dutiny a ke zvétSovani priméru rotacné symetrické Celni ¢asti stiely, a tim i
ke zvétSovani celni plochy stely. Tlak mékké tkané, plsobici na postupné se zvétsujici celni
plochu stiely, vede k naristu odporu proti pohybu stiely v mékké tkani. Tim dochazi k
intenzivnimu zpomaleni stiely v mékké tkani a rychlému predani kinetické energie stiely
zasazenému cili. Nedojde tedy zpravidla k pristielu téla zasazeného cile a stielbou tedy nebudou
ohrozZeny dal§i, nezucastnéné osoby, ani konstrukeni prvky letadla. Tim jsou omezeny kolateralni
ucinky stiely na minimum.

U vySe uvedené strely dochazi k takto popsané deformaci i v piipadech, kdy je mékka tkan
prekryta textilem (nahradni cil kryty trup) nebo nahradni cil obsahuje umélé ploché kosti
(nahradni cil hlava).

Schopnost deformace stiely je vyznamné ovlivnéna tepelnym zpracovanim polotovaru pro
vyrobu téla stiely, hloubkou a tvarem celni dutiny téla stiely. Volba tvaru stiely, materialu stiely
a zpusob jeho upravy podle predloZzené¢ho vynalezu souCasné zajiStuji i funkéni spolehlivost
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samonabijeci pistole, u niZ rovnéz nedochazi k zanaseni vyvrtu hlavné otérem vodici ¢asti stiely.

Hlavnim funkénim znakem stiely je jeji vysoky ranivy potencial, ktery je podle vynalezu
vysledkem synergie vySe uvedenych specifickych, individualnich znakl strely, tj. pouZitého
materialu k jeji vyrobé, technologie vyroby v¢. tepelného zpracovani materialu, geometrie stiely,
hmotnosti stiely a jeji dopadové rychlosti, ktera je funkci druhu a mnozstvi vymetné prachové
naplné a letovych vlastnosti stiely.

Podstata konstruk¢niho feSeni stiely je zfejma z obrazku, ktery uvadi obecné konstrukéni feSeni
stiely 1 geometrii jejiho vnéjSiho povrchu a dutiny.

b) Zpisob vyroby stiely
Podle vynalezu jde o zpiisob vyroby homogenni expanzivni stiely, ktery zahrnuje kroky:

a) zajisti se vychozi material ve formé tyCe nebo dratu ze slitiny médi a zinku s pfisadou olova
(Pb) - pro pfipad vyroby stiely obrabénim, nebo bez ptisady olova pro piipad vyroby stiely
tvarenim.

b) material se zbavi povrchovych necistot a zbytki maziv po dfivéjSim taZeni materialu za
studena;

c) material se zahfeje v peci s ochrannou inertni atmosférou z pokojové teploty na teplotu 460
OC;

d) nasledné se material Ziha na mekko pro dosazeni povrchové tvrdosti v rozmezi HV5 = 70 az
85; zihani probiha v ochranné inertni atmosféfe s nucenym pohybem pii teploté 460°°C po
dobu 60 minut;

e) tepelné upraveny material se po vyjmuti z pece po dobu min. 60 minut ochlazuje na vzduchu
na pokojovou teplotu;

f) tepelné upraveny material ve formé tyce se obrabi nebo tvaii do tvaru stiely;

g) stiela se podrobi prani k odstranéni tiisek, necistot a zbytki feznych emulzi po obrabéni;

h) material povrchu stiely se omila a pasivuje;

i)  provede se pripadna kontrola strely.

Vyhodou zplisobu vyroby podle vynalezu je, Ze sled vyrobnich krokl je pomérné jednoduchy a
nijak zvlast' naro¢ny na doprovodny material, strojni ¢i jina zafizeni a je v zasad¢ Setrny k
zivotnimu prostiedi.

Vychozim materialem pro vyrobu homogenni expanzivni stiely je slitina médi a zinku - mosaz.
Vychozi material pro vyrobu stiely je pouzit ve formé za studena tazené piimé tyCe (bez
jakéhokoliv ohybu), nebo dratu kruhového priifezu o priméru 10 mm.

Mechanické vlastnosti zpracovavaného vychoziho materidlu spliuji pozadovana rozmezi pro
pevnost v tahu (Rm) 370 az 420 MPa, pro mez kluzu (Rp0,2) 250 az 350 MPa, pro mezni
protazeni (AS) min. 25 % a pro tvrdost podle Brinella (HB) 110 az 150.

Pied provedenim tepelného zpracovani je material zbaven vSech povrchovych necistot a zbytkl
maziv po tazeni materialu za studena bézn¢ znamymi zpisoby ze stavu techniky. Nasledné je
material zihan na m¢kko v peci s ochrannou inertni atmosférou s nucenym pohybem. Material je
vlozen do pece temperované na teplotu asi 460°°C v uvedeném povoleném rozmezi. Po vlozeni
materialu do pece teplota v peci poklesne a postupné se zvysSuje na plvodni teplotu 460 °C.
Stanovena doba zihani 60 min se méii od okamziku opétovného dosazeni zihaci teploty 460°°C.
Po ukonceni zihani se material ochlazuje na vzduchu pii pokojové teplot¢ po dobu 60 min.
Detailni fyzikalni podminky tepelného zpracovani uvadi tabulka 1.
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Tabulka 1
Zahtati na teplotu Zihani na mékko Ochlazovani
Teplota [°C] 460+ 10 460+ 10 pokojova teplota
Cas [min.] dle 3arze 60+ 5 60 +10
Prostiedi ochranna inertni ochranna inertni vzduch
atmosféra atmosféra

Po tepelném zpracovani je zméfena tvrdost upravené¢ho vychoziho materialu pro stielu podle
Vickerse (HVS). V piipadé, Zze se hodnota HV5 nepohybuje v pozadovaném rozmezi hodnot
HVS5 =70 az 85, postupuje se takto:

- pfi hodnoté tvrdosti HVS vyssi nez 85 se material znovu ziha s adaptovanou zihaci teplotou a
nasledné¢ se kontroluje tvrdost na 5 vzorcich,

- pti hodnot¢ tvrdosti HVS nizsi nez 70 se material vyfadi a dale se nepouziva pro vyrobu
stiely.

Z mosazi ve formé tyCe nebo dratu, vyhowvujici z hlediska tvrdosti, je dale vyrobena stiela
pozadovaného tvaru a rozmérli - bud’ obrabénim, nebo tvarenim. Obrabéni tepeln¢ upraveného
materialu je provadéno béznym postupem, kdy je nejprve obroben vnéjsi tvar stiely (pfedni
ogival a valcova c¢ast téla) soustruzenim (tvarovym nozem) s naslednym vyvrtanim celni dutiny
stiely tvarovym vrtakem. Tvareni stiely je provedeno na hydraulickém lisu s vyuzitim vhodnych
forem (zapustek).

Vyrobena stiela je podrobena naslednému kroku prani k odstranéni tiisek, necistot a zbytkl
feznych emulzi ¢i emulzi pro protazeni; tento krok je bézné znamy z dosavadniho stavu techniky.

Pro dosaZeni optimalnich vlastnosti povrchu stiely z hlediska jeho drsnosti, tfeni v hlavni a
zajisténi odolnosti proti otéru béhem pohybu hlavni je strela dale podrobena kroku omilani za
sucha ve vhodném médiu.

Po kroku suchého omilani v délce asi 60 min nasleduje oddéleni stiel od média pomoci sita. Pak
nasleduje dals$i omilani pro lubrikaci a pasivaci povrchu stiely v pevném médiu s roztokem
ptipravku Pragopol 813 ve vod¢ po dobu asi 20 min s navazujicim oddélenim stiely, média a
kapaliny pfes sito.

Nasleduje omilani ve vhodném médiu za sucha. Nakonec je provedeno oddéleni stiely od média
pres sito a nasleduje suseni stel na vzduchu.

U stanoveného mnozstvi nahodné vybranych kusi stiel se provede vizualni kontrola zam¢fena na
Cistotu stiely po provedeném omilani a kontrola poZzadovanych rozmérovych parametrt.

Objasnéni vykresu

Obr. 1 uvadi obecné konstrukéni feseni stiely podle vynalezu, kterd sestava z konstrukénich
soucasti: 1 - télo stiely, 2 - valcova vodici ¢ast stiely, 3 - predni ogival stiely, 4 - dutina stiely, h -
hloubka dutiny stfely, a, B - vrcholové uhly komolych kuzeli tvoticich dutinu.

Priklady uskute¢néni vynalezu

Priklad 1:
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Telo 1 stiely raze 9 mm Luger je tvofeno materialem CuZn37 a je tfiskové obrabéno. Celni
dutina 4 téla 1 stiely je tvofena kuzelem o ,ﬁhlu o = 20° a ma hloubku h 6,5 mm. Celni dutina 4
téla 1 strely neni kryta balistickou kuklou. Uhel f = 100°. Stfela ma hmotnost 5,5 g.

Priklad 2:

T¢lo 1 strely raze 9 mm Browning je tvofeno materidlem CuZnlO a je vyrobeno tvarenim a
nasledné tepelné zpracovano. Celni dutina 4 téla 1 stiely je tvofena kuzelem o uhlu o = 25° a ma
hloubku 5 mm. Uhel B = 95°. Celni dutina 4 stiely neni kryta balistickou kuklou. Stiela ma
hmotnost 4,6 g.

Priklad 3:

T¢lo 1 stiely raze 38 Special je tvofeno materidlem CuZnl0 a je vyrobeno tvarenim a nasledné
tepelné zpracovano. Celni dutina 4 téla 1 stiely je tvofena kuzelem o Ghlu o = 20° a ma hloubku
7 mm. Uhel p = 105°. Celni dutina 4 téla 1 stiely neni kryta balistickou kuklou. Stfela ma
hmotnost 5 g.

Priklad 4:

T¢lo 1 strely raze 9 mm Luger je tvofeno materialem CuZn35Pb2; je triskove obrabéno a tepelné
zpracovano. Celni dutina 4 téla 1 stiely je tvofena kuzelem o thlu o. = 20° a ma hloubku 6,5 mm.
Uhel B = 100°. Celni dutina 4 t&la 1 stiely neni kryta balistickou kuklou. Stiela ma hmotnost
55¢g.

Pramyslova vyuzitelnost

Primyslova vyuzZitelnost stiely a zplsobu jeji vyroby podle vynalezu spociva v jeho
aplikovatelnosti pro malosériovou i velkosériovou sériovou vyrobu sluzebnich pistolovych
nabojl, v jejichz sestavé je predmétna stiela nedilnou soucasti. Zplisob vyroby stiely podle
vynalezu je tedy nezbytnym piedpokladem pro zajisténi vyroby funkéniho celku - naboje.

PATENTOVE NAROKY

1. Homogenni expanzivni stiela raze 7 az 12 mm tvofena té¢lem (1), které ma valcovou cast (2)
prechazejici do celni ogivalni ¢asti (3) s otevienou nekrytou dutinou (4) kuzelovitého tvaru
hloubky (h), ktera v podélném sméru téla (1) tvoii alespon 1/3 délky téla (1), piicemz télo (1) je
ze slitiny médi s mezi pevnosti v tahu vyss§i nez 200 MPa a s mezi pruznosti vyssi nez 100 MPa,
vyznadujici se tim, ze dutina (4) je tvofena rotacnim komolym kuZelem o vrcholovém tihlu o =
15 az 25° a ze tato dutina (4) ve své dnové Casti prechazi do komolého kuzelu o vrcholovém thlu
B =90 az 110° tvoficim v podélném smeru téla (1) alespon 8 % hloubky (h) dutiny (4), ptiCemz
télo (1) strely je na bazi slitiny médi a zinku Cw/Zn 95/5 az 50/50 s pfipadnym minoritnim
mnozstvim legujicich prvki a s tvrdosti HVS v rozmezi 70 az 85.

2. Homogenni expanzivni sticla raze 7 az 12 mm podle naroku 1, vyznacujici se tim, ze
slitina, z niZ je stfela vyrobena, dosahuje meze pevnosti v tahu 200 az 400 MPa a meze pruznosti
100 az 300 MPa.

3. Homogenni expanzivni stiela raze 7 az 12 mm podle narokt 1 a 2, vyznadujici se tim, Ze
Celni ogivalni ¢ast (3) v podélném sméru téla (1) stiely tvori vice nez 50 % délky téla (1).
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4.  Homogenni expanzivni stiela raze 7 az 12 mm podle n¢kterého z narokt 1 az 3, vyznacujici

se tim, Ze hmotnost stiely je v zavislosti na razi v rozmezi 3,0 az 7,5 g.

5. Homogenni expanzivni stiela raze 7 az 12 mm podle nekterého z narok 1 az 4, vyznacujici

se tim, Ze stiela v sestavé naboje pro kratkou kulovou zbran dosahuje pocatecni rychlosti od

450 m/s do 600 my/s.

6. Zpusob vyroby homogenni expanzivni stiely raze 7 az 12 mm definované v nékterém z

narokli 1 aZ 5, vyznacujici se tim, Ze zahrnuje kroky:

a) zajisti se vychozi material ve form¢ tyCe nebo dratu na bazi slitiny médi a zinku s pfipadnym
minoritnim mnozstvim dalSich legujicich prvki;

b) material se zbavi povrchovych necistot a zbytkli maziv po dfivéjSim tazeni materialu za
studena;

c) ocistény vychozi material se zahfeje v peci s ochrannou inertni atmosférou z pokojové
teploty na teplotu 460°°C;

d) nasledné se material ziha na mékko v ochranné inertni atmosféfe s nucenym pohybem této
atmosféry pii teploté 460°°C po dobu 60 min., ¢imz je dosaZena tvrdost vyzihaného
materialu HVS v rozmezi 70 az 85;

e) tepelné upraveny material se po dobu min. 60 min. ochlazuje na vzduchu na pokojovou
teplotu;

f)  tepelné upraveny material ve formé tyce se obrabi nebo tvaii do pozadovaného tvaru stiely;

g) stiela se podrobi prani k odstranéni tiisek, necistot a zbytkl feznych emulzi po obrabéni;

h) material povrchu stiely se omila a pasivuje;

i) provede se separace stiely od média a suseni stiely,

7)) provede se kontrola stiely ohledn¢ Cistoty a rozméra.

1 vykres
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Obr. 1



