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Oppfinnelsen angir en fremgangsmdte til varmebehandling av
stalhylser for skuddammunisjon, som angitt i hovedkravets innledning.

Automatvépen av lite kaliber og automatisk eller ikke-auto-
matiske vdpen av midlere kaliber anvendes med ammunisjon i form av
patroner, altsd ammunisjon hvor kruttladningen inneholdes i en
‘tynnvegget metallhylse i hvis dpne ende prosjektilet er innfattet.

I lang tid har disse hylser vart laget av messing pd& grunn
av dette materiales korrosjonsfasthet 6g lave friksjonskoeffisient,
det siste for etter avfyringen & lette fjernelse av hylsene, som
lett er utsatt for & klistre, altséd é'sefte seg fast i kammeret
under virkningen av gasstfykket.

Pa -grunn av vanskelighetene med & skaffe messing under siste
krig utviklet en del krigfgrende makter hylser av fjarhardt stil
som ble gjort korrosjonsfaste ved lakkering eller elektrolytisk
forzinking.

Imidlertid har hgyningen av det anvendte trykk i kampvépen
fort til gket tilb¢yelighet til klistring av hylsene av fjzrhardt
stal. ' '

En betydelig forbedring ble oppnddd ved anvendelse av hylser
av herdet stdl fremstilt ut fra et mer karbonholdig eller hgylegert
stdl ved en prosess hvor man etter & ha foretatt avklipning eller
kapbing, ekstrudering, trekniﬁg av hylsen og bearbeidelse av bunnen
for stort sett & meddele hylsen dens endelige form, underkaster
hylsen en termisk behandling, vesentlig bestdende av en oppvarmning
etterfulgt av en brédkjdling.

Imidlertid har denne fremgangsmdte en rekke ulemper. Siledes
fordrsaker brékjglingen pa grunn av de fremkalte spenninger
deformasjoner i tennpatronens leie, noe som ngdvendiggjgr en
s@rskilt og kinkig operasjon til trimming av dette leie. P& den
annen side er aen store hardhet som oppnds i hylsebunnen og i
omriddet for uttrekksvulsten, ugunstig for en god virkning av visse



141460 ,

g% vadpenets metalliske organer, som utdragere og utstgtere. Man
avhjelper denne mangel ved & foreta en partiell utglgdning av
vedkommende sone, hensiktsmessig ved hgyfrekvensindeksjon, for

& oppnd en redusert hardhet, f.eks. som beskrevet i fransk patent-
skrift nr. 1 458 198 vedrg¢rende en fremgangsmite til fremstilling av
ammunisjonshylser.

Hensikten med den foreliggende oppfinnelse er & gi anvisning
P& en fremstillingsmdte som pd en gang kombinerer stor hardhet i
hylsens sylindriske parti, udeformert tennpatronleie og passende
hardhet av bunnsonen.

Med sikte pad dette er fremgangsmidten ifglge oppfinnelsen
karakterisert ved at oppvarmningen gjenﬁomf¢res pa den mite sém
er angitt i patentkravets karakteristikk. '

P4 denne mdte fis en definert speéialbehandling under den
vanlige herdning av sokkelpartiet av en st8lhylse i likhet med den
ifglge fransk patentskrift 14 58 198 for & realisere et bestemt forlgp
av en overgangssone hvor temperaturen ligger litt under den dgvre
transformasjonstemperétur, idet man under utnyttelse av skin-effekten
sprger for at en sone som strekker seg loddrett p& hylsens
lengdeakse blir hérd utvendig og myk innﬁendig, idet overgangs-
sonen ikke strekker seg loddrett pa lengdeaksen, men pa skra fra
hylsens utvendige sokkel nesten til hyl#ens innvendigé bunn.
Resultatet blir at den ikke herdede sokkel uten ¢kning av sine
dimensjoner holder nesten like godt som om den var herdet,
noe som menes a skyldes det forhold at overgangssonen, skijgnt
den har mindre mekanisk fasthet enn en fullstendig herdet sone,
er herdet tilstrekkeiig ved varmebehandling til & gi gket stivhet
av sokkelen. '

Oppfinnelsen vil i det fglgende bli belyst narmere under
henvisning til teghingen, hvor fig. 1 og 2 viser partielle aksial-
snitt av to utf¢relsesformer for stdlhylser oppnadd ved f:em—
gangsméten ifglge oppfinnelsen.. _ ' ' o

P4 tegningen har tilsvarende deler pa de to figu:er samme
henvisningstall.

' 10 betegner en stdlhylse bestemt til & oppta en'pyroteknisk
fremdriftsladning for et prosjekti} innfattet i thsens épne‘ende
for & danne en ammunisjon for skytevapen. "

Hylsen 10 er som vanlig sammensatt av en stort sett
sylindrisk eller svakt konisk mantel 12 og en bunn 14 forsynt.med et

ringformet spor 16 som pa sin bakre side begrenser en uttrekksvulst
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18, og med et sentralt leie 20 som er utformet i midten av uttrekks-
partiet 22 for & oppta tennpatronen {(ikke vist).

Fremgangsmiten til & tildanne en slik hylse ut fra et herdbart
stil omfatter i rekkefglge aﬁklipning eller kapping, ekstrudering og
-trekning av hylsen samt bearbeidelse av dens bunnparti, s@rlig som
beskrevet i1 det nevnte franske patentskrift nr. .1 458 198.

For & herde hylsen med sikte pd & unngd klistring til veggene
av kammeret i v3penet blir hylsen deretter underkastet en termisk be-
handling som i det vesentlige setter seg sammen av en austenitiserende
oppvarmningsoperasjon etterfulgt av en brdkjsling og eventuelt en
anlgpning (som det vil erindres).

I samsvar med oppfinnelsen utfgres oppvarmningsoperasjonen ved
induksjon ved hjelp av strgmmer med hgye, midlere eller lave frekvenser..
Induktoren reguleres slik at overgangssonen 24, altsd den sone hvis
temperatur blir litt under transformasjonspunktet, kommer enten i
sonen for bunnen 14 eller i sonen for halsen 16 som vist pa fig. 2,
‘eller 0ogsd i hgyde med uttrekkspartiet 22 som vist pd fig. 1.

Man vil velge strgmmens frekvens slik at der fis en tilstrek-
kelig skineffekt, dvs. at der finner sted en tilstrekkelig oppvarm-
ning av hylsens ytterparti, mens bunnens indre parti bare blir varmet
opp ved ledning gjennom metallet og ikke ved virkningen av selve hgy-,. .
middel~ eller lav-frekvensstrgmmene, noe som ville medfgre fare for
at metallet ble oppvarmet for sterkt eller til og med passerte trans-
formasjonspunktet, hva man nettopp sgker & unngi.

Den brikjgling som fglger etter en slik form for oppvarmning
av hylsen, skjer pd konvensjonell mdte.

Nar denne behandling er avsluttet, vil bare de sylindriske
partier av hylsen vare tilstrekkelig herdet, mens det indre parti av
bunnen beholder en lavere, midlere hardhet som er forenlig med
vipenets metalliske organer (utkastere og uttrekkere).
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Pat e?n tkrav

Fremgangsmdte til varmebehandling av stdlhylser som er
bestemt for ammunisjon til skytev@pen og fremstilles ved kap-
ping eller skjaring av rondeller, ekétrudering, trekning og
bearbeidelse av bunnen og hekdes slik ved oppvarming og bré-
kjgling at de far et herdet ﬁantelparti og et mykere bunnomride
omkring tennpatronleiet, k a rakterisert ved at
oppvarmingen som i og for seé kjent foretas induktivt og den
gjennomfgres pd den mite at ﬁantelpartiet varmes opp til herde-
temparatur, omrddet for hylsebunnen til en temperatur under den
gvre transformasjonstemperatﬁr for stdlet, og der i omrddet for
hylsebunnen danner seg en overgangssone som strekker seg gjennom
hylseveggen ut til hylsebunnéns utkastspor eller randomrédde.
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