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Eloszo

Az elkészilt jegyzet a 2009-ben, 67 év utdn ujra induld fegyvergyarté mester képzést
hivatott szolgalni. Joval tobb, mint fél évszazad utan a mesterképzés, a mesteri fokozat
visszakeriilt megérdemelt helyére.

Ezen jegyzet az érvényben 1évo Fegyvergyartd mestervizsga kovetelményekre épiil, a
képzési programban szerepld témakdroket dolgoz fel.

A jegyzet egy Osszefiiggd, a vadaszpuskamiives mester tevékenységéhez
elengedhetetlen, egymasra épiilo folyamatokat tartalmazé tankdnyv, mely egyben megfelel a
mestervizsga kovetelményekben szerepld modulok tartalmanak is. A szakma alapjai
témakorok ezen jegyzetben nem keriiltek ismertetésre, kidolgozasra, ezek a részek a megel6z6
tanulmanyok  (fegyvermiszerész, fegyvermiiszerész technikus, vadaszpuskamiives,
fegyvergyartd szaktechnikus) soran feldolgozasra kertiltek.

Mivel a mester tevékenységében tobb tradiciondlis szakma részei integralodnak
(szerszamkészit, kovacs, vésnok, miibutorasztalos, 6tvos stb.), igy nyelvezete, szakkifejezései
azon szakmacsoportoknak is megfeleldek.

A tanfolyami jegyzet harom f6 részre tagozdodik: vadaszfegyverek gyartasa, alkalmazott
fak és alternativ anyagok, valamint ballisztika. Ezen targyalt részek beleillenek a fegyvergyarto
mester gyartoi, javitoi, alkotdi tevékenységébe. Azon kiviil, hogy oktatdsi anyag, a
fegyvergyartd mester gyartéi munkdjahoz is hozzédjarulhat, otleteket adhat, vagyis akar
mindennapi gyakorlatban alkalmazhato.

Reméljiik, hogy ezen publikéacioval hasznosan hozzajarulunk a mestervizsga
tanfolyamok végrehajtasahoz, sikeres vizsgahoz, a jové mestereinek képzéséhez.

Csongrad, 2021. 09. 15.

Fecs6 Laszlo



1.0. Sorétes vadaszfegsyverek gyartasa

1.1. A vadaszfegyverek gyartasarol altalaban

A vadaszfegyver gyartdsa Osszességében tekintve igen komoly, nagy miszaki
felkésziiltséget igénylo feladat.

A gyartas bonyolultsdga és Osszetétele rendkiviil sokoldal, ezért igen kiilonb6z6 és
sokrétli technikai és technologiai berendezést igényel.

Az alkatrészek jelentds része, de elsOsorban is az un. fédarabok meglehetésen
bonyolultak, megmunkalasuk igényes €s nagyszamu miiveletet tesz sziikségessé. Mindezek
kovetkeztében muszaki elokészitésiik és felszerszamozasuk is nagyon munkaigényes.

A fejlédo technikdnak és a tomeggyartasi elveknek a mai, klasszikus értelemben vett,
alapjai is a fegyvergyartas teriiletén alakultak ki.

A fegyvergyartas gyors litemill fejlodése igen jo alapot nyUjtott a tliréstechnikai,
szabvanyositasi, tipizalasi és egyéb hasonld tevékenységekhez is, amelyek a tomegszerii
gyartas hidnya miatt mas iparagak teriiletén nem volt lehetdség.

Az egyszerli, atlagos vadaszfegyvernek tobb olyan alkatrésze van, amelynek
legyartasahoz 50-250 munkamiivelet sziikséges. Az idedlisnak nevezhetd vagy azt
megkozelitden felszerszamozott gyartasban, minden miiveletnek 6nallo, mas célokra fel nem
hasznalhat6 gyartd eszkozei vannak.

Ha figyelembe vessziik tovabba, hogy az atlagos rendszerti, kétcsovili vadaszfegyver
munkamiiveleteinek szama altaldban 2000 f6l6tt van, de a bonyolultabb tipusoké elérheti a
4000-4500 muveletet is, felmérhetjiik, hogy a gyartds milyen nehéz feladat elé allitja a
gyartokat és a specidlis gyartoeszkdozokben jelentkezd nagy igény kovetkeztében, milyen
komoly gyartas elokészitési és berendezési koltségek adodnak.

crer

hagyomanyos megmunkalasi modokat, amelyek az 4altaldnos acél- és gépiparon beliil
eléfordulnak, de ezeken tilmenden, kialakult még sok olyan eljaras, amelyekre specidlisan a
fegyvergyartasban van sziikség.

A fegyvergyartasban is alkalmazott hagyomanyos megmunkalasi modszerek:

— asik- és alakmaras;

— az Osszetett vagy csoportmardokkal végzett maras;
— aflras;

— adorzsolés;

— azliregelés;

— agyalulas és a vésés;

— az esztergalas kiilonféle eljarasai;



— asik- a henger- és az alakkOszoriilés;
— ahuzas és a sajtolas;

— akilonféle hegesztési eljarasok;

— sth.

A felsoroltakon kiviil persze felhasznaljuk a gépipar egyéb teriiletein szokasos egyéb
technologiakat is az Gn. elégyartmanyok elkészitéséhez, ilyenek:

— akovacsolas;

— amelegsajtolas;

— az acélontés és a fémek precizids Ontése;
— az alak- és az idomhengerlés;

— aruad- és az idomhuzas,

— az alakos rad hiizésa és sajtolasa;

— sth.

Szinte kizarolagosan a fegyveripar igényeinek kielégitésére alakultak ki és elsdsorban a
kiilonféle fegyvercsovek gyartasat szolgaljak a kovetkezd megmunkalasi modszerek:

— acsofuras;

— ahosszafuratok dorzs6lése olajaramlassal szemben;

— akiilonféle csofuratok csiszolasa;

— agoly6s fegyverek csovének huzagolésa;

— agolyds fegyverek csdvében a huzagok forgacsnélkiili
megmunkalasa;

— azUn. ,huzagvasalas”;

— atolténylr dorzsdlése €s fényezése;

— acsofuratok elektrokémiai megmunkalésa;

— ahuzagok csiszolasa;

- stb.

A mar emlitett és foleg a fddarabokra jellemz0d bonyolultsagot, a miiveletek nagy szamat
és munkaigényességét sok esetben nemcsak az alkatrészek sokrétlisége okozza, hanem még
tovabb is noveli a felhasznald altal jogosan tamasztott igény is a fegyver tomegének
csokkentésére.

A stlycsokkentésre vald torekvés és az esztétikai szempontok tovabb fokozzak a
megmunkalasok bonyolultsagat, a gyartdoeszkozokre vald igényt €s ardnytalanul megndvelik a
munkaigényességet. A gépiparnak talan egyetlen mas terméke nincs a fegyverek mellett, amely
kb. 3 kg késztermék tomegre 2000-4500 szamu miivelet elvégzését tenné sziikségessé.

Az elmondottak miatt a vadasz- és sportfegyverek gyartasaban vilagviszonylatban is
igen nagy gondot forditanak a korszerii, kis megmunkalasi rdhagyasokat biztositd €s a
legoptimélisabb miiveleteket igényld eldogyartmanyok kialakitasara. Jol szemlélteti egy



bonyolultabb fegyver fédarab eldgyartmanyanak €s a kész munkadarab kialakitasat az alabbi
abrakon.

1. abra!?

Kétcsovii vadaszfegyver zarotestének kovdacsolt kiindulo nyersdarabja

2. abra?

A kovdcsolt nyersdarabbol kb. 150 miiveletet igénylé kimunkalt zarotest

! Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadé, Budapest, 1969

2 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki kdnyvkiad6, Budapest, 1969
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3. abra®
Demiblock-rendszerii sorétes vaddszfegyver csopdrjahoz a jobb és a bal csé
kovdcsolt kiindulo nyersdarabja

4., abra*

Kétcsovii vadasz készremunkalt illesztésre és szerelésre varo csoparja

3 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadé, Budapest, 1969

4 Forréas: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vaddszoknak, Miiszaki kényvkiadé, Budapest, 1969



Noha a vadaszfegyverek gyartasahoz nagy értékii és specialis Osszetételii gépallomany
sziikséges, emellett mégis nagy az igény a kézi munka teriiletén is. Az alkatrészek gyartasa
tliréstechnikailag is komoly feladatot r6 a gyartokra.

Amig a hadi célokra gyartott kézi I6fegyvereknél igen erdsen torekszenek az alkatrészek
cserélhetdségére, addig a vadaszfegyverek vonatkozasaban ez az igény és torekvés sokkal
kisebb mértéki.

Ha megfeleld a darabszdm és a sorozatnagysag, akkor fOleg az Osszetettebb és
bonyolultabb alkatrészek Un. zartciklust rendszerben késziilnek. Ilyenkor minden alkatrész
minden miiveletének megvan a maga kiilon gépe, amelyet a miivelet tomegszerii végzésére
allitunk be, és e gép a gyartds egész folyamata alatt csak a kérdéses miiveletet végzi. Ezt a
gyartasi rendszert természetesen csak megfeleléen nagy és a gazdasagossagot feltétlentil
biztositd darabszdm esetén érdemes megszervezni.

A zart ciklusu, folyamszerii gyartasi rendszer —megfelel6 darabszamot feltételezve—igen
nagy elényt biztosit. Gyartas kozben, egész idétartama alatt egy azonos méret megmunkalasara
alkalmas gépen a begyakorlottsag a lehetd legmagasabb foku lehet, a mindség szinvonala a
legallandobb, amibdl természetszerlileg kovetkezik, hogy a selejtes alkatrészek eléfordulésa is

legkisebb.

Az alkatrészek atfutasi ideje ebben a rendszerben a legrovidebb, és ez a koriilmény
szintén kedvezden hat a gazdasadgossagra. Egy bizonyos kritikus darabszadm alatt ez a kedvezd
hatas megsziinik, a gépkihasznalas csokken, a termelési koltségek pedig novekszenek.

E kritikus pontnak, ill. &llapotnak a bekovetkeztével indokolt a gyartast Un.
mithelyrendszerii (homogén gépcsoportokra beosztott) modszer szerint megszervezni. Ennek a
gyartasi rendszernek a megszervezése lényegesen nagyobb figyelmet és pontosabb gyartés
elékészitést igényel.

A gyartasi folyamat felépitését jol érzékelhetjiik egy vadaszfegyver kakasanak gyartasi
folyamatan, amit leegyszer(sitett formdban, a kiindulo anyagtol a szerelést megel6z6 allapotig,
vagyis az un. alkatrészszintli, befejezd késziiltségi fokig a kdovetkezd tablazatban.

A miiveleti sorrend alapjan jol kivehetd a kiindulasi fok novekedése 1épésenként, ill.
miiveletenként egészen a teljes elkésziilésig.

Mindezek alapjan megallapithatjuk, hogy egy ilyen viszonylag egyszerii alkatrésznek a
gyartasa meglehetdsen komoly feladat, mert elkészitéséhez zartciklusu gyartasi rendszerben 12
fajta 31 darab, mig mithelyrendszerii gyartas esetén 9 fajta gép sziikséges.

Gyartds kozben az alkatrészeket —csoveket kivéve— altaldban hagyomanyos
modszerekkel (furas, mards, vésés stb.) munkaljuk meg. Ezen miiveletek elvégzésére alkalmas
géptipusok altalanossagban elterjedtek és tilnyomo részt ismertek.
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Kétcsovii sorétes fegyver kakasdanak gydrtdsi sorrendje és miiveleti abrdi

® Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiad6, Budapest, 1969
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9 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969

10 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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A csovek vagy a csOparok elkészitéséhez tobb olyan kiilonleges, egycélu gép sziikséges,
amelyek mas alkatrészek megmunkalasara nem alkalmazhatok, ezért leterheltségiik ¢és
kihasznaltsaguk a gyartandd darabszamtol jobban fligg, ugyanakkor beszerzési koltségiik
altalaban nagyobb, mint a hagyomanyos megmunkaldsra alkalmas gépeké.

A vadész- és sportfegyverek gyartasaban ritkdn haszndlunk Gn. univerzalis gyarto és
befogoeszkdzoket. Az esetek szinte 100 % - dban csak az adott miivelet elvégzésére alkalmas,
de ugyanakkor egyértelmiien és leggazdasdgosabban miikdodo eszkozoket alakitunk ki.

Az elmondottakbdl és a kordbban emlitett 2000-4500 szami miveleti adatbol
kovetkezik, hogy a vadasz- és sportfegyverek gyartdsdhoz nagyon komoly, alapos és rendkiviil
koltséges elokésziiletek sziikségesek. Ilyen gyartas beinditdsdhoz a kdvetkez6 munkafazisokat
kell egyméshoz hangolni és folyamatosan végrehajtani:

1. a gyartmanyrajzok (konstrukcio) elkészitése;

2. a gyartmanyrajzok alapjan a fegyver prototipusanak (1-5 darab) elkészitése;

3. az elkésziilt prototipus(ok) kiprobalasa és biralata a kovetkezd szempontok
alapjan:
- tomeg;

- alak, esztétikus kiils6 és vonalvezetés;

- miikodés, a miikodés biztonsaga;

— 16tulajdonséagok;

- tulajdonsagai a rendeltetésszer(i hasznalatkor;

- tartossagi 16probak;

- apolasi és karbantartési igények;

- a piaci érték és az optimalis Onkoltség viszonya;

- a fegyver rendeltetésétdl ¢és tipusatol fiiggd egyéb, kiilonleges
kovetelmények vizsgalata.

Ha a kialakitott ij modell a tipusvizsgélat, a piaci és gazdasdgossagi elemzés minden
vonatkozasaban megfelelt, akkor elkezdddhet a sorozatgyartas elokészitése, amely a kovetkezd
munkalatokat igényli:

1. a gyartastervezés, a gyartastechnologia és a gyartasi szervezet kialakitasa;

2. a gyartashoz sziikséges gyartoeszkdozoknek a gyartastervekben vald
meghatarozasa;

3. az alkatrészek kiinduld anyagainak eldirdsa méretre €s mindségre, vagyis
anyagnorma elkészitése;

4. az eldirt gyartdeszkozok megtervezése:
— a befogokeésziilékek;

- a forgacsoldszerszamok;
- az egy¢b szerszamok;
— a méroeszkozok és idomszerek megtervezése.
5. amegtervezett gyartdeszkdzok legyartasa a mihelyrajzok alapjan;

15



Az elkészitett gyartdeszkozoket az in. nullasorozati gyartas végrehajtasaval kell és
szokasos kiprobalni, amelynek kedvezd végeredménye, valamint az igy késziilt fegyverek
gondos, koriiltekintd probaja és vizsgalata utan megindithat6 a sorozatgyartas.

A vadaszfegyvergyartds munkaigényének jelentés hanyadat —altalaban 30-50 %-at—
még ma is a kézi munka teszi ki.

A kézi és a gépi munkanak ez az aranya még nem foglalja magaban az esetleges diszitd
elemek (vésetek, gravirozasok) elkészitésének munkaigényét, hanem csupan a normal un. sima
kivitelli fegyver munkaigényességének aranyait tiikrozi.

A vadaszfegyverekben a kapcsolodo alkatrészek legtobbje egymashoz illesztett, ami
azonban bizonyos értelemben kizdrja a cserélhetdséget, ugyanakkor a finom miikodést
feltétlentil biztositja.

Kiilonosen nagy gondossaggal késziil:

— acso és a zarotest illesztése;

— amellso test a cs6hoz valo illesztése;

— afelhuzoelemek mikddésnek beallitasa;

— akulcs és a retesz 6sszmikodésének beallitasa;

— az uto- ill. az elsiito elemek illesztése;

— az elsiitoszerkezet szerelése és beallitasa;

— az elsutoszerkezet és a kakasok miikodésének beallitasa;

— abiztositd szerkezet miikodésének dsszehangolasa a felhizo-
és az elsiitoszerkezettel,

— asatorvas illesztése;

— azagyfa (a tusa) és az eldagy illesztése és rogzitése.

A felsorolt fobb kézi munkafolyamatokat ,lagy allapotban”, vagyis az edzések
(hokezelések) elott hajtjuk végre a fegyveren, a hdkezelések befejeztével ismételt ellendrzésnek
vetjiik ala a fegyvert.

A miikodési tényezdk biztositasa utan az alkatrészek feliileteit finoman utdndolgozzuk,
ezutan kovetkezik a végsd feliilet elkészitése (barnitas, kromozas, nikkelezés, marvanyozas
stb.). Végiil ,fekete allapotban” az egyes alkatrészek, ill. alkatrészcsoportok miikodését
ismételten ellendrizziik.

Ezen gondos, tobb munkafazison keresztiil lebonyolitott eljarassal, biztosithatdo a
fegyverek pontos, akadadlymentes mitkodése és hosszu élettartama.
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1.2. A vadaszfegyverek csoveinek gyartasa

A csogyartas altalaban —de a sorétes vadaszfegyvereké kiillondsen— a fegyvergyartas
egyik legbonyolultabb, legnagyobb szakértelmet kivano, legtdbb kiilonleges gépet, szerszamot
¢s egyeb eszkozoket igényld és ugyanakkor a selejtveszélynek leginkabb kitett tevékenysége.

A csovek megmunkalasa, fleg a bels¢ feliiletek kialakitasa mind tliréstechnikailag,
mind pedig a feliillet mindségének tekintetében a legszigortibb kovetelmények elé allitja a
gyartokat. E rendkiviil nehéz és bonyolult gyartasi 4g a sokiranyu és sokrétli fegyvergyartason
beliil is szinte kiilon tudomany, és elsajatitasa, valamint eredményes folytatdsa szakmailag
rendkiviil nagyra becstilt tevékenység.

A vadaszfegyverek csove, ill. csOparja a fegyverek kimagasldan legértékesebb darabja,
¢s agyartasi koltségiik a fegyver onkoltségének 30-40 %-at teszi ki.

A fegyvercsovek gyartasara felhasznalt acélok, a legnagyobb tisztasagu,
leggondosabban kezelt, garantaltan repedésmentes, jol alakithat6 és forgacsolhato acélfajtak.

A csbacélok Simens-Martin, vagy villamos fiitésii kemencékben készitett, gyengén
otvozott acélfajtak, amelyeket hengerléssel készitenek. Ezek az acélok nagy szilardsagura
nemesithetdk.

Osszetételiikrél fontos tudni, hogy széntartalmuk (C) altaliban 0,45-0,60% , ami mellett
minden esetben tartalmaznak még 0,25-040% sziliciumot (Si) és 0,40-0,70% mangant (Mn).
Kén- (P) és foszfor- (P) tartalmuk kiilon-kiilon 0,05% alatt kell, hogy legyen, de altalaban a
kettd egyiitt nem lehet tobb mint 0,08%.

A kiilonleges célokra hasznalt fegyvercsovek anyagdban 6tvozoként még eldfordul
1,5%-ig a krom (Cr), 0,5%-1g a molibdén (Mo) és mindenképpen 1% alatt a vanadium (V) és a
wolfram (W). Egészen kiilonleges estekben még nikkel is lehet benne 6tvozoként.

A kohaszat mai fejlett viszonyai kozott mar egyre inkébb elhagyjak az acélokbdl a
koltséges 6tvozoket, mert képesek nagy tisztasdgu és rendkiviil jol hokezelhetd csdacélokat
gyartani.

A megfelelé kémiai, szilardsagi és hokezelési tulajdonsagok biztositdsan kiviil igen
nagy gondot kell forditani arra is, hogy a csdvek anyaga zadrvanymentes legyen. Ez azért fontos,
mert a zarvanyok és kiillondsképpen a rideg fajtaik a csOben fellépd nagy gaznyomas hatasara
konnyen a repedések kiinduld pontjava valhatnak, ha vastagsaguk, elhelyezkedési aranyuk a
gyakorlatilag megengedhetdnél nagyobb.

Miel6tt tovabb mennénk, elébb ismerjiik meg azokat a leggyakoribb, a kétcsovii sorétes
vadaszfegyverekhez alkalmazott csdkdtéseket, amelyek jelenleg a legjobban elterjedtek és
dontden befolyasoljak a csovek gyartasanak menetét.

Az Osszes ismert és alkalmazott rendszerek és kialakitasi megoldasok targyaldasanak
menetét.
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Az Osszes ismert €s alkalmazott rendszerek és kialakitdsi megoldasok targyaléasara itt
egyrészt nincs lehetdség, masrészt a kiilonleges és csak az egyes fegyvertipusoknal eléforduld
megoldasokra folosleges is lenne kitérni. A kovetkezokben azokat a csdkotési modszereket
ismertetjiik, amelyekkel a vilag kétcsovii vadaszfegyvereinek mintegy 90 %-a késziil.

A kiilonféle szerkezeti megoldéasok két, jellegzetesen eltérd {6 csoportba sorolhatok:

— az elsO csoportba azok a csdkialakitdsok, amelyeknél a csOkampot a
csovekkel egy darabbol kovacsoljak, és a két csO Osszefogdsat, egymashoz valo
rogzitését a vele egy darabbdl kovacsolt kampokkal végzik; ez az un. demiblock
rendszerii csOparositas;

— amadsodik csoportba mindazon egyéb megoldéasok tartoznak, amelyeknél
a két csovet egymashoz valamilyen jol rogzité modszerrel kotik Ossze, ezt a
megoldast nevezziik monoblockos rendszernek. Itt a cs6kamponak a csovekkel valo
kotése a legkiilonbozobb moddszerti és kialakitdsu lehet, de a két leggyakoribb
megoldas a mechanikai rogzités és a keményforrasztas, ill. egyesesetekben ennek a
kettonek valamilyen kombinacidja.

11. abra !
A csofar klasszikus demiblockos kialakitdsa :a jobb és baloldali csé prizmas hornyokkal
van osszekapcsolva

Itt a csovekkel egy darabbdl kovacsolt csokampok egyike pozitiv, a masik negativ
prizméval van ellatva, tovabba mind a feliiletiikon, mind a prizméak mentén lagyforrasszal még

1 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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rogzitve is vannak egymashoz. Mindezeken tilmenden szokds még a kampokat egy-egy
szegeccsel is biztositani. Ilyen megoldast talalunk tobbek kozott a Walther gyartmanyu sorétes
vadaszfegyvereken, valamint a FEG Monte Carlo, Victoria stb. tipusu fegyverein.

Ez a kotési mod a vadaszfegyverek csoveinek legbiztonsdgosabb és legszilardabb
parositasa, de kétségteleniil a legkoltségesebb ¢és legmunkaigényesebb megoldas is. A
monoblockos kotési rendszernek szdmos kiviteli megoldasa ismeretes, amelyek alapelviik
szerint harom f6 csoportba sorolhatok:

— csOhiivelyes vagy csobilincses megoldés, itt a cs6é vagy csovek a
csOkampoval egy darabbdl kimunkalt hiivelybe, az Gn. csObilincsbe vannak szerelve
—altalaban melegen végzett illesztéssel— és ezutan mechanikusan rogzitve;

— acsovekhez a cs6kampd mechanikailag kapcsolodik, és ezen kiviil még
rézzel vagy ipari eziisttel keményforrasztassal rogzitve;

— acsd a csOkampoval tisztan keményforrasztassal van Osszekdtve, ezt a
kotési modot foként két sorétes és az egy golyds csovll un. drilling rendszerii
(hdromcsovil) fegyverek gyartdsdban alkalmazzdk; ilyenkor azonban a két sorétes
csOvet hosszanti irdnyban pérosithatd prizmakkal kétik Gssze.

\ @)\

12. abra 12

Monoblock-rendszerii csokotés csébilincses megolddssal

12 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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13. 4bra 13
Monoblock-rendszerii mechanikai csékotés keményforrasztissal kombindlva

14. abral4

Monoblock-rendszerii csékaités, itt a csokampo és a csovek tompdn illeszkednek, a
kapcsolatot elsésorban a keményforrasztas biztositja, leggyakrabban a drilling-rendszerii
fegyvereken alkalmazzdak

13 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

14 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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A felsoroltakon kiviil néhany kombinalt csékotési, ill. csOrdgzitési mod is eléfordul.
Ezek klasszikus példajat a volt NDK-ban gyartott hires Merkel-Bock puskédkon talaljuk,
amelyeknek az alsd csove a csékampdval egybe van kovécsolva tehat egymassal valo
kapcsolatuk a demiblock rendszerének fele meg, a fels6 csoviik pedig az alsohoz mechanikailag
van rogzitve és biztositva. Igy tehat a felsé csé kapcsolata az alséhoz a monoblock-rendszerii
kotésre emlékeztet. 138 abra.

15. abra'®
A Merkel-Bock fegyverek (Suhl) demi- és monoblock rendszerbdl kombindlt csokitése

A felsoroltaktol eltérd csOkotési és csorogzitési megoldasok (a gyartott fegyverek
Osszmennyiségének kb. 10 %-a) keriilnek alkalmazésra és az ismertetett rendszerek valamiféle
kombinaci6jabol szarmaznak.

Nagy vita és konkurencia harc folyik a vilag fegyvergyartdi kozott arrdl, hogy melyik
rendszer az igazan jo és a legbiztonsdgosabb. Az minden esetre nem vitas, hogy melyik, hogy
a demiblock-rendszeri c¢s6 kialakitasanal szilardabb és megbizhatobb megoldas nincs, ez
azonban ugyanakkor a legkoltségesebb is. A megismert egyéb rendszerek, s6t kombinacioik

15 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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teljes mértékben megfelelnek a vadaszati €és sportkdovetelményeknek, ha jol vannak elkészitve
¢s forgalomba hozataluk el6tt kelld szakszertiséggel ellendrizték azokat.

Felel6tlenség lenne azt allitani, hogy FN-fegyver, egy két csovli Sauerblock-rendszer
kombinacio-fegyver vagy egy Merkel-Bock fegyver gyengébb mindségii lenne, csupan csak
amiatt, hogy csOrogzitése a monoblock-redszer kombinaciojaként épiilt fel.

Ezeket a csOrdgzitési modokat a vilagszinvonalat képviseld fegyvergyarak és
fegyverkészitok a maguk sajatos konstrukcids és gyartastechnologiai adottsagaiknak
megfeleléen alakitottak ki, gyartdsukat gondosan kikisérletezték és tokéletesitették., tehat
kivalé mindségben tudjak gyartani.

Nem vitas azonban, hogy a block-rendszer megvalasztasanak kihatasa van az arra és a
mindségre is.

1.3. A sorétes vadaszfegyverek csoveinek gyartasa

A mai sorétes vadaszfegyverek csdveinek gyartastechnoldgiaja két alapveté modszerre

srer

kiilonboztethetiink meg:

— a régebbi eredeti, de féleg a demiblock-rendszeri sorétes
vadaszfegyverek csOveinek gyartdsaban elkeriilhetetlen az a gyartdsi folyamat,
amikor a kovacsolt nyersdarabbdl kiindulva hagyomdnyos mélyfurassal,
dorzsoléssel €s a szokvanyos kiilsé megmunkalasi mddszerekkel alakitjak ki a
csOveket. 139 abra

— a mai csdgyartas valoban korszerii és az el6zOnél 1ényegesen nagyobb
finom-korkovacsolassal alakitjak ki. Ezzel az eljarassal elsdsorban a monoblock-
rendszerii kotéssel rogzitett csoveket gyartjak.

16. abralt

Demiblock-rendszerii csékialakitds kiindulo kovidcsolt nyersdarabja

16 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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Finom-korkovacsolassal a kiils6 és bels6 méreteket szinte teljesen készre gyartjak, és
ezaltal csak kismértékli utinmunkalasuk valik sziikségessé.
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17. abra®’
Eléfurt és elodorzsolt, a kiilsé feliiletein esztergdlassal leszabdlyozott kiindulo darab
a monoblock-rendszerii csovek korkovacsolasdsdhoz
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18. abra'®
Az elozo abran lathato darabbdl finom korkovdcsolassal kialakitott monoblock-
rendszerii osszeépitésre alkalmas félkész cso

Ezek utan pedig térjlink ki részletesebben az els6 csoportba sorolt, tehat a szakallas vagy
szaknevén demiblock-rendszerli sorétes vadaszfegyverek csoveinek gyartasi eljardsaiban
alkalmazott sajatossagokra.

Az eldzéekben bemutatott demiblock-rendszerli csovek gyartasanal, altalaban a
kovéacsolt elégyartmanyokbdl indulnak ki.
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19. abral®

Kovacsolt elogyartmanyok sorétes vadaszfegyverek demiblock-rendszerii csoveihez

17 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
18 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

19 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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A kovacsolt elégyartmany egyengetése utdn —mivel a kovacsolasi hossz megfeleld
szabatossaggal esztergan nem szabalyozhatd— az elsé gépi miivelet a két vég levagasa (mardssal
vagy flirészeléssel). A c¢sé ,,y” hosszat a kikovacsolt cs6szakalltol, mint méretbazistol, a
megfeleld rahagyasok figyelembevételével kell meghatarozni.

y

20. abra?°

A kovdcsolt és egyengetett elogydartmany elso gépi miivelete a végek levagdsa

Ez ¢és az ezt kovetd miivelet a két vadg kupozasa, a csének a furdshoz valod
elokészitésének tekinthetd. Ez utdbbi ugyanis avégett sziikséges, hogy a csovet cséfurd gépbe
be lehessen fogni.

r

—

21. abra?
A hosszmeéretre leszabdlyozott kovdcsolt elogyartmany két végének kupozdsa a
furogépbe valo befogas céljabol

fgy mar elkezdhetd a csé furatanak kialakitisa. Ehhez a csovet az elSbbiek szerint
elkészitett két kupra, mint gyartasi bazisra fogjuk fel az alabbi elrendezésben.

ot
Mepeszté vezefofy
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22. abra??

Csdfuras, illetve a csdfurogép elvi elrendezése

2 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki kényvkiadd, Budapest, 1969
2 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki kényvkiadd, Budapest, 1969

2 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vaddszoknak, Miiszaki kényvkiadé, Budapest, 1969
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A csofurot a kozponti kezdés érdekében furdperselyben vezetjiik, ill. kozpontositjuk.

--|A

A metszet

23. abra??

A csofuro a hozza tartozo furdszarral

A csofurd osztott, egyélii forgacsold szerszam, amely a forgacsot a vastag vonallal
kihuzott forgacsoldjel mentén vélasztja le. A forgacsold elemeket a furdszaron és a frdban
kialakitott furaton at betaplalt nagynyomasu olaj tavolitja el a furatbol a furd haladasi iranyaval
ellentétes iranyban, vagyis hatrafelé. Ez a furdtipus a furds forgacsoldsi miiveletét viszonylag
kis eldtolassal valositja meg, viszont rendkiviil iranytarto.

A kovacsolt cs6 kiftirasa utan kovetkezik a furat dorzsolésének miivelete. Dorzsoléskor
a munkadarab, vagyis a fegyvercsé jelentds hossza miatt az elGtolast nem a dorzsold
szerszamnak a forgas kozbeni attoldsaval, hanem —hogy a furatanal lényegesen kisebb
keresztmetszetii és a dorzsarat meghosszabbito szar ki ne hajoljon —athuzassal hozzak 1étre—.

Olgjbevezetes Tomasz
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24. abra%

A csodorzsolés és miiveleteinek elvi elrendezése

23 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

24 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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Az els6 dorzsolés csak a technologiai bazis kialakitasahoz sziikséges, egyrészt, hogy a
dorzsoléssel pontos méretre hozott furat a tovabbiakban a kiilsé megmunkalasokhoz béazisként
szolgaljon, masrészt, hogy a dorzsolés altal Iétrehozott sima, egyenletes és ennek
eredményeként viszonylag fényes feliilet furatfeliilet az egyengetés miiveletét lehetdvé tegye.

A dorzsolo szerszdm (dorzsar) alakkiképzése, valamint élgeometridjanak kialakitasa
rendkiviil kényes és fontos feladat, mert j6 mindségii furat feliilet csak gondosan és szakszertien
elkészitett szerszammal biztosithato.
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25. abra®®

A csofurat dorzsolésére kialakitott szerszam a hosszabbito, ill. hajtoszarral

A csoveket dorzsolés utan ki kell egyengetni. Erre azért van sziikség, mert a furassal a
legpontosabb feltételek biztositasa mellett sem tudunk kialakitani szabalyos hengert, és a
keresztmetszet eltér a szabalyos kortdl.

A sorétes vadaszfegyverek csovét az elkészités soran altalaban 5-8-szor egyengetik.
Erre azért van sziikség, hogy a megmunkalasok utan a lehetd legegyenletesebb falvastagsagot
tudjuk biztositani.

A cs6 egyenességét eddig sehol a vildgon nem tudtdk gépesiteni, ezaltal, ezaltal a
szakértelemtdl, a nagy begyakorlottsagot igénylé emberi beavatkozastdl mentesen végezni.

A kézi egyengetés modszere az Un. arnyékvonal jelenségén alapul. Ha fényes feliileti
fegyvercsovet kb. 3-4 méterre 1év0 fényforrassal szembe allitjuk, amelyben egy 3-5 mm vastag
feketére festett €s vizszintesen elhelyezett palcika van, a csovet pedig ugy allitjuk be, hogy a
tengelye a fényforrasra helyezett palcika iranyaba essen, ekkor a csé kést hossziranyu
arnyékvonal (a palcika arnyéka jelenik meg. Ha csé egyenes ekkor a két arnyékvonalat is
egyenesnek latjuk. Ha azonban a furat gorbe, akkor az drnyékvonalak a gorbiilet iranyaban

25 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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kitérnek (elgdrbiilnek). Természetesen nem elegendd a csovet egyetlen egy helyzetben
vizsgalni az arnyékhatds szempontjabol, hanem azt korbe kell forgatni, mert csak igy tudjuk
megallapitani, hogy a cs6 hany helyen és pontosan hol, melyik irdnyban és milyen mértékben
gorbe.

a) b

26. abra?
Az arnyékvonal alakja, a) ha a furat gébe; b) ha a furat egyenes

A gorbeség mértékének és helyének megallapitdsa utdn a csovet ellentétes iranyu
gorbitéssel egyengetik, két helyen alatdmasztva és a 1ét alatamasztis pont kozott a

golydspréshez hasonld megoldésu orsoval és a végére szerelt nyomopapuccsal kifejtett terhelés
hatasaval.

Csoegyengetd gép az egyengetést végzo dolgozoval

26 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

27 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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Az egyengetés akkor kész, ha a csovet a fényforrassal szemben allitva korbe forgatjuk
¢s az arnyékvonalak, mindkét oldalon és minden helyzetben egyenesnek latszanak.

A kiegyengetett csOvon a kiils6 megmunkalasok kovetkeznek. Tekintettel arra, hogy a
kifart cs6 falvastagsaga mar eléggé kicsi €s ennek kovetkeztében konnyen kihajolhat, a két
végén valo befogds vagy megtidmasztds modszerével nem tanacsos. Ennek a megoldéasara
hossziranyban a kozepén a furattal kozpontos (centrikus), tehat egyenletes falvastagsagot
biztositd tamasztofeliiletet (un. linettahiivelyt) kell rajta kimunkalni.
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28. abra?®

A cs0 kiilso megmunkaldshoz sziikséges kozéptamasz, (liinettahely)

Az igy kialakitott tamaszté feliilet mar lehetévé teszi a kiilsé feliilet nagyolo
esztergalasat, ugy, hogy a cs6 két végét a furatba helyezett betét dugok segitségével a masolo
eszterga két csucsa kozé fogjuk és kdzépen a csovet —az esztergakéseket nem zavaré modon—
alatamasztjuk, ezaltal biztositjuk, hogy a csé esztergalds kozben jelentésebb gorbiilést ne
szenvedjen.

hood

S 1
29. abra®®

A cs0 kiilso esztergdlasa két végeén a furatokba helyezett dugokkal és
csucsmegtamasztassal, kozépen a liinettahiively lathato

s

A nagyold miivelet utdn ismételten sziikséges a csoveknek ujboli a furat szerinti
egyengeteése.

A simito esztergdlas elvégzéshez is sziikséges a mar megismert kozépsd tamasztod
feliilet, amelyet az egyengetés utan ujbol ki kell alakitani.

A simito esztergalast kvetden a cso kiilso feliiletét mar csak kdszoriilni vagy csiszolni
kell.

28 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

29 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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A palastfeliiletek megmunkaladsa utan kovetkeznek a tolténylir korili résznek és a
csOszakall kialakitdsdnak a miiveletei. Egy demiblock-rendszerti csé gyartasakor az ehhez
szlikséges miiveletek szdma eléri, s6t esetenként meg is haladhatja az 6tvenet.

Ezeket a feliileteket a csOtengelytdl bizonyos szoggel eltérden és igen nagy
pontossaggal kell megmunkalni, hogy a két cs6 Osszeillesztése utan a megkivant furattavolsag,
melynek a tlirése altaldban nem tobb mint + 0,05 mm feltétlentiil kiadod;jék.

30. abra®
A fenti abra szerint elvégzett lapmardsi miivelet révén kialakulo csopar helyzet

31. abra®
Demiblock-rendszerii csdpar dsszefogdsat és iranytartasdt biztosito lapfeliiletek
megmunkaldsa

A cs0 teljes megmunkalasanak folyamata a fentiektdl sokkal bonyolultabb, most csak a
fontosabb mozzanatokat emeltiik ki, hiszen a fejezet elsérendli célja nem a teljes
gyartastechnologia bemutatdsa, csak a csOgyartds szempontjdbol jelentds és jellegzetes
miiveletek ismertetése.

1.4. Csogyartas hidegkovacsolassal

Az eldbbiekben ismertetett cségyartasi modszer az 1950-es évekig az uralkodo eljaras
volt, a késébbi évtizedekben kialakult a csOgyartasnak egy korszeriibb és termelékenyebbnek
tekinthetd eljarasa, a hidegkovacsolas elvén alapul6 csdgyartasi modszer.

E modszer Iényege egy eldmunkalt és kifurt, tovabba a furatdban finom feliiletiire
megmunkalt kiindul6é darab, amelyet a kizarélag e célra kifejlesztett gépen beliil csiszolasi

30 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

31 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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rahagyassal készre, kiviil csak utdn munkalast igénylé méretlire kovacsoljak, tn.
hidegkovacsolassal.

V////////////////////////////////////////A
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32. abra3?

Elémunkalt kiindulo darab sorétes vadaszfegyver (monoblockos) csovének
kovdcsolasahoz
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33. abra®
Hidegen kovdcsolt beliil készremunkalt vadaszfegyvercso

A belso feliileteket a gép négy kalapacsaval egy tiiskére alakitja ra, amig a gép kiviil,
beallitastol fliggden, képes hengeres, enyhén kupos, sét kupos ¢és hengeres szakaszok
kombinaciodjat is kialakitani. A kovacsolasos alakitast a gép négy sugarirdnyl {itd, tehat
szemben dolgozo kalapacsaval végzi, melyeknek véghelyzetét ezéltal a kiilsé kialakitast
vezérld berendezés iranyitja.

Ez az eljards igen preciz és nagy termelékenységili, hanem dltala a cséacélok
szemcseszerkezete igen kedvezd allapotiiva valik és nem sziikséges a hidegkialakitast kovetd
nemesité hokezelés.

A modszer hatranya viszont, hogy az egy darabbol készitett és csdszakallal ellatott
(demiblock-rendszeril) csovek gyartasara nem, vagy csak igen nagy nehézségek kozott
alkalmazhato.

1.5. A csovek egyesitése csoparra

Az egyesités munkaigénye és az alkalmazott miiveletek fajtai attdl fiiggenek, hogy a
csOparositas rendszere (demi- vagy monoblock).

32 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

33 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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Amig a demiblock-rendszeri parositisban a csovek mechanikai kotésiikon kiviil
jellemzden, ill. tobbséglikben lagyforrasszal vannak rogzitve, addig a monoblock-rendszerii
kotéseket tulnyomd hanyadukban rézzel vagy eziisttel, tehat keményforrasztassal hozzak 1étre
még akkor is, ha kotéslik mechanikailag is biztositott.

A csopar hatso részének Osszekotése, a két csonek egymashoz vald rogzitése utan
altalaban a forrasztdsi nyomok eltiintetése kdvetkezik, majd ily modon egyesitett cséparon
tovabbi mechanikai megmunkalasokat kell elvégezni. Ez aldl szinte csak a csdbilincses
(monoblock-rendszerit) kivitelli csépar egyik fajtajahoz tartozo megoldasok a kivételek. Ilyen
csObilincses Bock-rendszerti megoldas lathatunk a kdvetkezd abran, de hasonld a helyzet az
egymas mellett elhelyezett csovek csébilinccsel végzett 6sszekotése esetén is.

Felso cso

AlS0 ¢S50

Csobilincs

34. abra®

Csoparositas csobilincses kialakitassal, a csobilincs alak és méret szempontjabol

készre van munkdlva

A csobilincses megoldas e véltozatanak alkalmazasakor a csdtalp feliileteinek, a hatso
feliileteinek, a hatsé homlokfeliiletnek, a csuklocsap palédstjanak, tovabba a cs6kampdknak a
végszerelés elotti méretei teljesen készre kialakithatok. Ezzel szemben a demiblock-rendszert

34 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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kotéshez a szerelési és illesztési méretek, valamint a feliiletek a két félcsOszakallon csak
egyesitésiik utan alakithato ki egyontetiien azonos méretre.

Itt lathatoak azon fobb miikodési méretek, amelyek a cséveknek a csdbilincsbe valo
illesztése és rogzitése soran mar nem valtoztathatok meg.

L

x‘ 1@
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35. abra®
Csobilincs a szokvdanyos csoelrendezéshez

Igy lehetdség van arra, hogy e méreteket még az egyedi csovek beillesztése és rogzitése
elott készre munkaljuk, ellentétben a demiblock-rendszerli rogzitéssel.

Az egyesitett és kampoméretekre megmunkalt cséparon altalaban az egyesités tovabbi
miiveletei kovetkeznek, mint a csébetétek és sinek behelyezése, majd forrasztassal vald
rogzitése. a sorétes fegyverek csdparja a hatsé kamponal végzett 6sszekdtésen kiviil altalaban
még négy csObetétet kap. E csdbetétek a csoveket egymashoz illesztik, kotik €s merevitik,
tovabba ellatjak az itt kovetkezd funkciokat is:

— a kampohoz legkdzelebb esé csdbetétbdl van altalaban kialakitva a
mells6test rogzitésére szolgald kamporész, amelyhez rendszerint a mellsdtest retesze
csatlakozik;

35 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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—  rendszerint a kozépsé csObetét hordja magan a felsé vagy mellsd
szijkengyel karika felfogasara kimunkalt menetes furatokat;

- az eliilso csébetétek szerepe a torkolati rész lezarasa, befedése mellett a
csovek torkolati részének egymashoz valo rogzitése. Az eliilsé csObetétet a felso €s az
alsé sinhez kell illeszteni, hogy csatlakozasuk mentén csak egy forrasztasi vonal

kezdOddhessen.
1 2 e
/ / /
x ] JAR _ _ . R -
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36. 4bra®
A csobetétek altalanos elhelyezkedése
1 a mellsd, 2 a kozépso és 3 a hdtso csobetét

A csObetétek forrasztdsdhoz 4altalaban lagyforraszt hasznalnak. A csébetétek
beforrasztasa utan a forrasztott feliileteket megtisztitjdk ¢és el6készitik az also és felsd sinek
felforrasztasahoz.

A sineket eldszor a csopar feliileteihez illeszteni kell, hogy azok a csd, ill. a csovek teljes
hosszéban egyenletesen felfekiidjenek. A sinek csatlakoztatdsanak altalanossagban alkalmazott
megoldasa itt 1athato.

37. abra®
Az elsé és a felso sinek csatlakoztatasa a csésinen

36 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

37 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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F6 kovetelmény, hogy a forrasztasok mentén a légmentes zarddas, tehat a
forrasztasoknak minden helyen tomoreknek kell lenniiik, a csdsinek altal a csdvek kozott bezart
belsd térbe pedig folyadéknak és levegdnek nem szabad keriilnie, hogy ezeken a helyeken
rozsdasodas meg ne indulhasson.

A forrasztasi munkalatok utan a forrasztas kdzben szétfutott, felesleges forraszanyagot
el kell tavolitani, Ggy, hogy a csatlakozasi vonalak mentén a forrasz jelenlétét csak egy igen
vékony csik jelezze.

Ez els6sorban azért sziikséges, mert a forraszanyagokat a barnitas nem fedi, nem szinezi
el és ekkor a csopar, foltos, tarka lesz.

A forrasztas és a forrasztasi nyomok letisztitasa utdn mar csak a tolténytr ¢és cséfurat
fényezését kell végrehajtani.

Ezen késziiltségi fokon a csé mar alkalmas lenne az sszeszerelésre, de a kényes, 1d6-
¢s koltségigényes szerelési munkak el6tt ajanlatos elvégezni a csdveken a csdvizsgald un.
tormentald toltényekkel a nyomasprobat és az azt kovetd repedésvizsgalatot.

E vizsgélatot még annak ellenére is végre kell hajtani, hogy a csoveket gyartasuk kozben
legalabb kétszer, de altalaban négyszer magneses repedésvizsgalatnak vetik ala.

A csdvizsgalattal és a csovek igénybevételével jegyzetiink ballisztikai részében
bdvebben is foglalkozunk.

A nyomasproba végrehajtasanak tényét az illetékes, kijeldlt mindsitd allomas az erre a
célra rendszeresitett kiilonleges bélyegzd beiitésével igazolja.

1.6. A fegyver alkatrészek osztalyozasa és gyartasa

A vadaszfegyvereknél az alkatrészeket €s a szerelt f0bb egységeket az aldbbiak szerint
csoportositjuk:

— aszerelt csépar;

— aszerelt zarotest;

— aszerelt eldagy;

— aszerelt tusa;

— abillentyiikengyel a tartozékaival.
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38. abra3®

Komplett szerelt csopar sorétes vadaszfegyverhez

A szerelt zarotest magaban foglalja mindazon alkatrészeket, amelyek a fegyver
felhizasi, biztositési, és elsiitési funkcioit végzik. Ezek az alkatrészek zomiikben mar sik és
alakos feliiletekkel hataroltak, az e csoportba tartoz6 alkatrészek gyartasa dontden mardgépeket
igényel.

|

N % FE~ :
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39. abra3°

Szerelt zarotest sorétes vadaszfegyverhez

A szerelt eldagy acél és alkatrészeinek megmunkdldsa a mar ismertetett gépi és
technoldgiai igényeket tAmasztja.

38 Forrds: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

39 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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40. abra*
Komplett szerelt eléagy

A szerelt tusa legdontobb tényezdje és alkatrésze a tusa, ami teljes mértékben faipari
kapacitast igényel, csupan a raszerelt kisebb alkatrészek (szijkengyel, tusaborit6 €s csavarjai)
kivannak minimalis egyéb gépmegmunkalasi kapacitast.

41. abra*
Angol kivitelii tusa

40 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

41 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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A szerelt billentyli kengyel (satorvas) a rogzitd elemeivel egyiitt Osszesen 4-5, de
mindenképpen acél alkatrészbdl all.

42. abra*
Billentyii kengyel

Egyetlen lizemen beliili vertikalis gyartds komplex kialakitdsdhoz sziikség lenne
acélmiire, hengermiivekre, huzémiivekre, gumi- és miianyaggyartd bazisokra, faipari gépekre
stb. Ilyen komplex vadaszfegyvergyartassal minddssze egy-két vilageég dicsekedhet, a legtobb
gyartd vallalat acélmiivi vagy kereskedelmi anyag biztositasaval €s optimalisan kialakitott
kooperacidval oldja meg a vadaszfegyverek gyartasi programjat.

Az ily moédon végzett anyag, eldgyartmany és félkész termék beszerzése mellett is
marad még a vadéaszfegyvergyartd tlizemeknek elég tennivalojuk a rendkiviil sokrétii
technoldgiai igények és a nagypontossagu gyartas kielégitésére.

Egy normadl, kétcsovii vadaszfegyver gyartasat feltételezve, altalaban a kovetkezd a
kovetkezo technolodgia felallitasat, ill. szabadda tételét kell a gyartashoz biztositani:

— kovécslizemi kapacitas;

— hdkezel6-kapacitést a kovacsolt daraboknak a gyartasba adéasa
el6tti hokezeléséhez;

— akovacsolt munkadarabok gyartas eldtti revétlenitésését
végzd berendezést;

—  precizios acélontodét;

42 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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— acsogyartashoz sziikséges specialis gépi berendezéseket,
célgépeket;

— az altalanos forgacsolasi munkak elvégzéséhez sziikséges gépi
berendezéseket;

— specialis famegmunkalo lizemet az e célra sziikséges specialis
gépekkel;

— minden e téren jelentkezd hékezelési igényeket kielégitd
hokezeld- €és egyengetd lizemet;

— forrasztomiihelyt a cségyartashoz;

— sajtololizemet a kiilonb6zo sajtolasi €s hajlitasi miiveletek
elvégzéséhez;

— automataeszterga-kapacitést a csap €s csavarjellegii
alkatrészek gyartasahoz;

— fémcsiszoldiizemet a vadaszfegyverek alkatrészeinek végsd
csiszolasahoz;

— szerel6iizemeket a fegyverek Osszeszereléséhez;

— fényezdiizemet a faalkatrészek fényesitéséhez és
halszalkazasahoz;

— vegyi és mechanikai laboratdriumot az alapanyagok ¢s félkész
termékek gyartas eldtti, tovabbi a félkész alkatrészek gyartaskozi
ellenOrzésére;

— hideg- és meleg eljarassal dolgoz6 barnito tizemet a
vadaszfegyverek végso feliiletének elkészitéséhez;

— végszereld és repasszalo lizemet az elkészitett fegyverek
veégso szerelési miiveleteinek elvégzéséhez;

— igénybevételi I18proba elvégzésére alkalmas helyiséget;

— lizemi lGteret a vadaszfegyverek mitkodési 16probainak és
16tulajdonsag vizsgalatainak elvégzéséhez;

— csomagolo részleget a kész fegyverek szallitasra torténd
elokészitéséhez;

— atarolashoz sziikséges raktarakat,

— ¢és végiil, de nem utolsosorban a kiilonféle gyartasi fazisokban
elvégzendd ellendrzésekhez, valamint a végellendrzéshez sziikséges
ellen6rz6-vizsgald szervezet kiépitését.

A fenti felsorolasban a forgacsolasi feladatokat ellato kapacitas mindossze egy pontként
szerepel, de tudjuk, hogy ebbe a feladatkorbe a legkiilonfélébb forgacsolasi miiveleteket ellatd
gépfajtak tartoznak. Hagyomdanyos berendezésekkel ez legaldbb 10-15 féle szerszdmgépet
igényelne, de szerencsére a mai technologiaban alkalmazott berendezések (a programozhatd
tobbtengelyes mard/esztergagépek, tomb- és huzalszikra berendezések) alkalmazdsaval a
géppark jelentésen csokkenthetd.
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A munkaigényes folyamatok egyszeriibbé, a lehetd legkisebbé tévo torekvés
eredményeként sziiletett meg egyrészt a mar emlitett hidegeljarason alapuld csékovacsolas
mellet a siillyesztékes kovacsolds széles korli elterjedése, valamint a precizids acélontés
feltételeinek megteremtése és alkalmazasa.

Siillyesztékes kovacsoldssal a kovetkezd alkatrészek elégyartmanyait készitik a
kiilonféle fegyvergyarak:

— csovek, elsésorban a demiblock-rendszerti kotéshez;
—  zarotestek;

— mellso testek;

— kakasok;

—  csoObilincsek a monoblock-rendszert csOkotéshez;

— elsiitd billentytik;

—  kulcsok és kulcstengelyek;

—  satorvasak.

A precizids acélontés modszerének allandd tokéletesitésével lehetdség nyilott a
megkozelitéen kész méretre Ontott, minimalis utdn megmunkalast igényld alkatrészek egyre
szélesebb korii gyartasara.

Ezzel a alaptechnoldgiaval a kdvetkezo alkatrészek gyartasat szervezték meg altalaban
a gyarak elképzeléseiktdl és lehetdségeiktdl fiiggden:

crey

fegyverekhez;
—  csObetétek;
— elsiitd billentytik;
— billentylikengyelek;
— billentyttalpak;
— kiilonféle osztott fegyverkulcsok;
—  Dbiztositd gombok stb.

A kovetkezokben nézziink meg néhany kovacsolt elégyartmanyt és a beldliik készilt
alkatrészt, valamint néhany precizids acélontvényt, amelyeken az utdinmegmunkalas viszonylag
csekély.
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43, abra*

A zartest kovdcsolt elodarabja

44, abra*

A zarotest kész darabja

43 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

4 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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45, abra®
A mellso test kovdcsolt darabja

46. abra*

A megmunkalt mellso test

45 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

46 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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47. abra*’

Billentyiitalp precizios acélontvénybaol
a) az ontvény, b) kész munkadarab

47 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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a
48. 4abra*®
Elsiito billentyii precizios acélontvénybol
a) az ontvény, b) kész munkadarab
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49, abra*®

Elsiité emelo (elcsattanto) precizios acélontvénybol
a) az ontvény, b) kész munkadarab

8 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969

9 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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1.7. A vadaszfegyverek szerelésének fobb szempontjai

A sorétes fegyverek szerelése rendkiviil kényes és komoly szaktudast igényld feladat.
A vadaszfegyverek szerelésének teriiletén két alapvetd irdnyzat uralkodik.

Az egyik az a fajta szerelési mod €s szakmai szinvonal, amelyre épitve késziilnek az
egyedi fegyverek, ill. az egészen kis sorozatban gyartott ilyen jellegli termékek. Ilyenkor
rendszerint az uralkodo szerelési mod, hogy egyetlen puskamiives az egész fegyver szerelését
az elsé mivelettdl az utolsoig egymaga végzi. Majd azok elvégzése utan a kikészitett (hokezelt,
csiszolt, barnitott stb.) fegyvert 6 maga szereli tovabbra is 0ssze, elvégezvén a sziikséges feliileti
tisztitasokat €s a sziikséges utan illesztéseket, az egyes szerkezetcsoportok végleges beallitasat,
sOt altalaban magat a végellendrzést €s a 16probakat is.

Ez a szerelési modszer elsOsorban a puskamiives mester kisiparosok (Biichsenmacher)
korében szokdsos, de megkozelitben ezt a moddszert kovetik a mar 1ényegesen nagyobb
darabszamban termeld szovetkezetek is és megtaldljuk ezt a modszert a hires eurdpai
fegyvergyarakban is a rendkiviil draga, egyedi vadaszfegyverek szerelésében is.

A vadaszfegyvereknek ilyen modszerrel végzett szerelése kétségkiviil igen jo
végeredményt biztosit ugyan, de sokkal nagyobb raforditast igényel. Europanak ugyszolvéan a
legnagyobb hagyomanyokkal rendelkezd fegyvergyartd vidékei, mint példaul Ferlach és
vidéke, valamint Suhl és kornyéke még mindig telepiilési helyei és milkodési teriiletei a
puskamiives szakmat aparol fitira 6rokolt kivaldé mestereknek.

Ezek a mesterek, akik elkapraztatd tudasukat részben apaiktol orokoltek, részben
onmaguk fejlesztették tovabb, tobbségiikben a preciz szerelésen tilmenden csodalatos kivitelil
és miivészi szinvonalu diszitések, vésetek elkészitésére is képesek. E mesterek kez¢ébdl kikertiild
vadaszfegyverek, természetesen 1ényegesen magasabb arkategoriat képviselnek, mint a normal
kivitelll és sokkal termelékenyebb technoldgidval késziilt tarsaik.

A masik szerelési mod az un. miiveletelemekre bontott sorozatszerelés, ez a nagy
darabszamu gyartasra berendezkedett nagyiizemek jellemzdje.

Ez a modszer a nagy darabszamok eredményeként mar nem igényel minden miivelet
univerzalis tudasu mestereket, mert univerzalis tudasu mestereket, mert a szerelési
munkafolyamatnak miiveletelemekre valo bontasaval az egyes munkafazisokban igen magas
fokt begyakorlottsagi elsajatitasara adja meg a lehetdséget, ezaltal a sorozatszerelés technikai
értelemben véve képes kozel ugyanazt a mikodési és kidolgozasi szinvonalat biztositani. ebben
a modszerben viszont nagy szerephez jut mar a munkafolyamatokhoz kialakitott gyartd- és
kiilonosen a mérdeszkozok sokasaga.

Ezzel az azonos szerkezeti kialakitast sorétes vadaszfegyvereket —a kevésbé képzett
szerel6garda ellenére— egynegyed-egyotod id6 alatt Gssze lehet szerelni.
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Az ismertetett és szokasos két szerelési modszer valamelyike mellett egyértelmiien
palcat torni nem lehet, mert mindkettd alkalmazdsdnak mas-mds a célja, esztétikai igénye,
tovabba gazdasagi €s arpolitikai végeredménye. Céljat tekintve egyik sem helyettesitheto a
masikkal és mindkett6t a maga helyén, a maga idejében kell alkalmazni.

A vadaszfegyverek szerelésének lefolyasa az alkalmazott modszertdl fliggetleniil a
technoldgiai sorrendet €s a technikai tartalmat tekintve kdzel azonosnak tekinthetd.

Egy atlagos, kétcsovii sorétes vadaszfegyvert véve alapul, altalanossagban a kdvetkezo
szerelési sorrend alakithato ki:

A csOpar €s a zardtest 0sszedolgozasa, illesztése, a kampd illesztése, tlizfallal, a csdcsap-
tengely illesztésének szabalyai és eldirasa szerint.
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50. abra®
A csopar és a zardotest illesztése

%0 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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A csopar ¢€s a zarotest 0sszeillesztése utan kovetkezik a mellso testnek a zardtesthez és

a cs6hoz valo illesztése, ugy, hogy ezen beliil a mellsé test reteszének a csékampohoz valod
illesztését is elvégezziik.

A melisd festnek fel kell fekidnie a csbkompdn
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51. abra®!
A mar osszeillesztett cs6hoz kapcsolodo mellso test

Az 1. és 2. miivelet elvégzése utdn kdvetkezhet a retesz beillesztése, beépitése és a hozza
csatlakozo kulcs és kulcstengely beépitése és illesztése.
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52. abra®?

A beillesztendd also retesz és a mozgatdsdra szolgalo kulcs

Beépitjiik a jobb és baloldali kakast, ellendrizve mitkddésiiket, ugyanakkor beillesztjiik
az elsiité emeldket (elcsattantokat) is.

51 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969

52 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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53. abra®

A zardotestbe illesztett kakas és az elsiité emelo helyzete

Behelyezziik és illesztjlik az elsiitd billentytiket.

54. abra®

A billentyiik beillesztése és a helyes bedllitas helyzete

53 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969

54 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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Kovetkezo 1€pés a biztositd berendezés beépitése, dsszekapcesolasa a kulcstengellyel.

55. 4bra>
A biztosito beépitése és helyzete

Beépitjiik a jelz6csapokat mindkét oldalra.

—— b

| |

56. 4bra®®
A beépitett jelzocsapok és a kakasok viszonya

Osszeszereljiik az ejektort, beépitjiik és beillesztjiik a mellsé testbe.

55 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

56 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

48



l\\\iaii\\\ b

. n@ﬁﬂ'\\ N

).
J

[

XLl Ll 27 L LLLL

57. abra®’
A beszerelt ejektor és csatlakozdsi modja

E miiveletekkel megtortént az acél alkatrészek eldzetes szerelése, beallitdsa, ami utdn
kovetkezhet a famunkak elvégzése. A famunkdk a fazisban két szakaszbol allnak, egyrészt a

fémrészek beépitése kidolgozasa, masrészt az eldagy felillesztése és kiilsd feliileteinek
megmunkalasa.

58. abra®®
A fegyverbe beillesztett tusa

Az agyazas elkészitése utan a fegyvert erOkémlelésre adjuk, aminek elvégzése utan a
cs® magneses repedésvizsgalatra keriil.

A felsorolt kilenc jelentdsebb miivelet elvégzése utan kezdetét veszi a fegyver
szétszerelése €s ezzel parhuzamosan a kovetkezd kikészitd miiveletek elvégzése:

57 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969

58 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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- a csO ¢€s a zardtest kiils6 0sszedolgozasa és fényezése;

- a mellso test, a billentytikengyel, az elsiito billentytlk, a
billentytitalp stb. és a bels alkatrészek felcsiszoldsa, fényezése;

- a teljes csOpar kiilso feliileteinek végso csiszolasa és
fényezése;

- a két faalkatrész csiszolasa, a tusaboritd lemezzel vald
Osszedolgozéasa, az eldirasoktol fiiggéen a faalkatrészek szinezése,
fényezése vagy olajozésa;

— a hokezelendo alkatrészek edzése, megeresztése és
fesziiltségcsokkentd hokezelése;

- a hokezelések befejeztével az alkatrészek fényesre csiszolésa,
hogy a barnitand¢ feliiletek ne legyenek foltosak;

- az elokészitett alkatrészek zsirtalanitasa, majd hideg- ill.
melegeljarassal végzett barnitésa;

— az alkatrészek lemosasa, leolajozasa.

A most leirt eljarasok elvégzésével az alkatrészek alkalmassa valnak a végleges
szerelésre, csak el6bb még egyes feliiletekrdl el kell tavolitani a barnitast. a barnitott feliiletek
ugyanis rendkiviili modon tapadnak. Altalaban a csétalpat, a hatso homlokfeliileteket, a
csOkampon 1évo iveket €s a cs6torkolatot szokds megtisztitani a barnitastol.

Most még roviden kitériink az un. fekete szerelés, vagyis a teljes értelemben vett
végszerelés néhany fontosabb kérdésére.

A csébe szerelendd alkatrészeket (tolténykivetd ¢€s rogzité elemei) gondosan
megvizsgalva, a sziikség szerinti utancsiszoldsa, a befogadd furatinak kitisztitdsa utan,
helyiikre tessziik €s rogzitjiik.

Hasonl6 a helyzet a zardtestbe keriild alkatrészekkel is (kakasok, felhuzé elemek,
elsiitd- €s biztositod elemek stb.).

Az 1dokozben fényezett vagy olajozott, halszalkazott agyfat a helyére szereljiik,
illeszkedését ellendrizziik és felszereljiik a tusaboritdt és becsavarjuk a szijkengyelt is.

A tovébbiakban felszereljiik a billentylikengyelt (satorvasat) és rogzitjiik mind a
zarotesthez, mind az agyfahoz. A legutolsé miiveletként helyére tessziik a komplett faval szerelt
mellso testet.

Az ily médon készre szerelt fegyver kész és végatvételre bocsathato.

A vizsgalaton valé megfelelés utdn a komplett fegyver szerkezeti vizsgélatra, majd
értékeld 16probara keriil. az értékeld 16proban mindsitik a fegyver miikodését, 1dszabatossagat
€s szorasképét.

A kiértékelt szorasképeket beirjak a fegyver torzslapjara és miibizonylatara. A 18proba
utan a fegyvert ismételten, de most mar véglegesen kitisztitjak, ellatjak a sziikséges és eldirt

50



feliratokkal és bélyegzésekkel, utolsoellendrzésnek vetik ala, esetleg e kozben a sziikségszerli
apro igazitasokat is elvégzik, ami utan készarukként a raktarba szallitjak.

A kovetkezokben nézziink meg egy ismert és alkalmazott vizsgélati sorrendet ¢€s
tartalmat:

A fegyver kiils6 vizsgalata szemrevételezéssel, ezen beliil a cégjelzés és egyéb feliratok
ellendrzése.

A fegyver alkatrészeinek szamozas szerinti azonossagi, ill. 6sszetartozasi ellendrzése.

A fegyver altalanos kidolgozasanak mindsitése, tekintettel a feliileti mindségekre, a
kopasokra, a szinhibakra, a felverddésekre stb.

A csofuratnak teljes hosszaban végzett vizsgalata végig és folyamatosan mérd
furatidomszerre.

A tolténytr és furat kozotti atmeneti kap ellendrzése.
Csbegyenesség vizsgalata atesd idomszerrel.

A t6lténytir eliils6 és hatso klipjanak ellendrzése idomszerekkel.
A t6lténylir hosszénak vizsgalata hosszanak vizsgalata.

A tolténytir €s a furat egytengelyliségének vizsgalat.

A tolténylir peremmélységének ¢€s atmeérdjének vizsgalata, tovabba a tolthetdség
ellendrzése.

A tolténylir ovalitasanak ellendrzése 90°-os mérdhelyzet-kiillonbséggel.

A tllnyomasproba utan a fegyver valtozatlanul konnyli nyitasanak ¢€s a kulcs
helyzetének ellendrzése.

Az elslité er6 mérése a billentylikon, az elsd billentytinek 20-23 N, a hatso billentylinek
25-28 N erdvel kell miikodnie.

A talnyomasproba utan a tiizfal és a zardtest hézaganak ellendrzése a nyitas iranyaban
végzett leterheléssel.
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59. abra®®
A sorétes vadaszfegyver csovének furatellendrzése
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60. abra®
A toltényiir és a furat kozotti atmeneti kup helyes mérete

%9 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

80 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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61. abra®!
A csofurat egyenességének szordsa és az e célra haszndlatos henger
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62. abra®?
A toltényiir idomszerrel vizsgalt méretei

61 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

62 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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63. abra®

A toltényiir hosszanak vizsgalata
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64. abra®

K. | D+t

12 | 182104
6 | 16,8 *04
20 | 757+04

A toltényiir és a csofurat egytengelyiiségének mérése

63 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

64 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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65. abra®
A toltényiir peremmeélységének és atmérdjének hatarméroi és a tolthetoséget mérd
szimmetria idomszer
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66. abra®®

A toltényiir ovalitasanak mérése

55 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

56 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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67. abra®’

Az elsiito ero mérésének helye, nagysdagrendje és a vizsgalati értékhatdarok
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68. abra®®

A tiizfal és a zarotest kozotti hézag mérése a fegyvercso nyitdsirdanyu leterhelésével

Ismételt szorasvizsgalat a miibizonylat adatainak ellendrzésére.

Ha a fegyver a vizsgélati szempontoknak megfelelt, akkor belebélyegzik az
igénybevételi [0vés elvégzését és a végellendrzést igazolod bélyegzdket.

Ezeken tulmenden még be kell iitni a fegyvercso talpaba a kovetkezoket:

a csO vagy a csOpar sulyat,

mindegyik csé sziikitésének (choke) abszolit méretét;
a hasznalhato 16por fajtajat;

hogy a sorétes fegyver hasznéalhato-e golyo kilovésére;

57 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrdl a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969

58 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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Nemzetkozileg elfogadott szokés, hogy a golyolovésre nem alkalmas fegyvercsovek
talpaba beiitik a ,,NO BULLET” (goly6hoz nem) feliratot.

13 A csopar sulya, minden szerelek nélkil
e [ Az erékémleles uj jele

/

33V &
7 \
. r_r

e

430MmM0d
SSITINOUS
[1L.73

430M0d

\

////’ssanaxows
i
()

Mindenkori ka//ber\ Evszom ylolso ket SzUkifés(: choke-meret:)

'SZ0ma
Frékemielssi j@gyzakanyv
sorszamd o

yd
&
~

! 3}: SMOKELESS PODWER

-

\/

4

e

69. 4bra®
A csotalp bélyegzései

59 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miszaki konyvkiadd, Budapest, 1969
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70. abra °
Az erokémlelési és végellenodrzési bélyegzok és érvényességi idejiik

70 Forrés: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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2.0. Alkalmazott fafajok és alternativ anyagok

2.1. Fafajok

Fegyvereknél az dgyazatot altaldban fabol készitik. Minden esetben szivos, kemény
fafajokat hasznalnak. A szivossagon kiviil k6zos tulajdonsaguk a keménység, szilardsag,
rugalmassag, sz€p rajzolat, id6allosadg, vetemedésre valdé minimalis hajlam és nem utolso
sorban a j6 megmunkalhatdsdg. Olyan anyag, amelyik 6nmagaban minden kdvetelménynek
eleget tesz, aligha 1étezik. Ezért a fakat és kiilonb6z6 anyagokat kiillonb6z6 beavatasnak vetik
ala a megmunkalds eldtt. Faknal beavatasi miiveletek pl. a gb6zolés, pacolas, kiilonbozo
olajokban, gyantakban vald f6zés, aztatds. A fafajok kivalasztdsat és annak osztalyat
meghatarozza a fegyver fajtdja, az alkalmazas jellege (pl. katonai, vagy vadaszfegyver) és nem
utolso6 sorban a gazdasagi lehetdségek.

Diofa

71. abra’!

Ko6zép-Azsiaban, Europaban és Amerikaban honos. 8-9 faja és szamos fajtaja 1étezik.
Fegyvergyartasnal csak az iddsebb fakat hasznaljdk fel. Ezeknek szine barnds, anyaguk
kemény, szivos, rugalmas. Gyakran igen szép, hullamos, vagy marvanyos rajzolatok vannak
rajta, kiilonosen a gyokérrészen. Kissé fényld, nagyon finoman lukacsos, tiikorrostja alig
észrevehetd. Altalaban a fanak a gyokerét és a torzs foldtdl szamitott 1 m-ig terjedd részét
alkalmazzak tusakészitésre.

Koénnyen hasad, de ettdl eltekintve jol fényezhetd. Szarazon nagyon tartds, iddallo.
Ezekért a tulajdonsagaiért fegyveragyazatok készitésére a legkedveltebb és a legalkalmasabb
fa.

™ Forras: http://hu.wikipedia.org
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Leggyakrabban alkalmazott fajai:

Irani didfa: azonos térfogaton gyakran konnyebb a tarsaindl. E kisebb tomorség inkabb
kiskaliberli puskdkhoz teszi idedlissd, amelyek altala még konnyebbé valnak. Hatranya, hogy
pacoléaskor nagyon sotétedik.

72. abra’?

Torok diofa: a finom puskak tobbségén mara mar kiszoritotta a francia diofat. A sokfelé
eléforduld vadvagasok miatt a korabbiaknal nehezebben beszerezhetd. A legjobb tordk did az
orszag keleti részér6l szarmazik, a tobbi kevésbé értékes. Az iraki diofa gyakorlatilag
megegyezik a torok dioval.

73. abra’®

Azeri didfa: vilagos alapon gyakran sotét ,,langok” €s marvanyos mintak jellemzik,
gyakorlatilag semmilyen hatranya nincs.

"2 Forras: https://dioskonyv.hu/25-14/1.html

8 Forras: https://www.boxallandedmiston.co.uk/shotgun-anatomy/walnut-stock-blanks-why-walnut
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Kaukdzusi diéfa: nehéz megmunkalni és ,,6rvényes”, habos mintdk jellemzik — ez
logikus is, hiszen altalaban csomoros fardl van szo.

74. abra’™

Francia di6éfa: mara mar gyakorlatilag fellelhetetlen, vilagos, nagyon konnyen
megmunkalhato, igen draga.

75. abra’

Vadkortefa

Egész Eurdpaban és Azsia északi részén honos. Sok fajtaja Faja idésebb korban pirosas,
gyakran langos mintdzatot mutat, kiilonosen a gyokér és az ugynevezett csomoros részeken
(csomor a fa beteges, dudoros képz6dménye, ahol a farostok szabalytalanul, erésen, csavarodva
futnak). Kemény, finom, tométt, ezért nagyon jol faraghat6, konnyen simithato.

" Forras: http://www.wattswalnut.com/grades.php

" Forras: https://www.gunsinternational.com/guns-for-sale-online/parts---ammo---accessories/wood-blanks/french-walnut-gun-stock-blank--
aa-grade--cs-gsbh-110.cfm?gun_id=101329983#lg-2
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Cseresznyefa

76. abra’®

Eurdpai fa, de megtalalhato Eszak-Amerikaban, Szibéria déli részén és Ausztralidban
is. Fé4ja sargas, vagy sargas-piros, csikolt, illetve langos rajzolat, szamos bélsugarral, jol
kifejlodott évgytiriikkel. Texturaja durvabb, de fényld. Meglehetdsen kemény, nehezen hasad,
konnyen megmunkalhat6. Sotétebbre pacolva a mahagdnihoz hasonlatos. Az el6z6 két fafajhoz
képest ritkabban hasznaljak.

Rozsafa

A legvaltozatosabb szinli és mintazatu, jellegzetes illatd fa. A legértékesebbek
Braziliabol, illetve Sziambdl szarmaznak. Ezek biborpiros alapszinen sététebben marvanyos,
vagy csomor rajzolatiak. Az eurdpai rdzsafa szine beliil halvanysargas, helyenként sziirkés,

77. dbra’’

"8 Forras: https://www.lumberjocks.com/projects/34849

T Forras: http://www.rifle-stocks.com/modernclassic.htm
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pirosas arnyalatokkal. Nagyon tomor, kemény, nagy szilardsagu, hasadasra kozepesen
hajlamos, kozepesen munkalhatdé jol fényezhetd. Kiilonosen kedvelt e fafajtdnak is a
gyokérrésze, ami keményebb, tomorebb és valtozatosabb mintdju anyagot ad. Feliiletkezelésiik
idénként varatlan eredményeket produkal, érdemes eldtte probat végezni. Lassu fejlodése miatt
csak a tobb szazéves fak adnak ki olyan nagysagu nyersanyagot, ami fegyveragyazat készitésére
felhasznalhato, ezért mindig igen draga és megbecsiilt fa volt. Ara miatt fegyveragyazatok
diszitésére alkalmazzak leggyakrabban.

Tiszafa

Nyolc €16 faja van, de Magyarorszdgon csak egy honos. Ma mar nagyon ritka, mert
nagyon lassan nd. Faja vorosesbarna, helyenként sargas, csavarodé mintdzattal. Nagyon
kemény, finom szerkezetil, szivds €és rugalmas. Nehezen hasithato, nagyon id6allo. A rendkiviil
stiri, keskeny évgyliriiitdl sz€p, finom, sdtétbarna csikjai vannak. Nagyon jol megmunkalhato,

halas fa. Feketére pacolva, fényesitve dsszetéveszthetd az ébenfaval, ezért német ébenfanak is
hivjak.

Biikkfa

Négy faja ismeretes. Az északi, mérsékelt égovben mindentitt eléfordul. Fajanak szine
voroses, szerkezete tomor, kemény, konnyen hasad, nagyon szivos. Széraz helyen tartds, de,
mivel vetemedésre hajlamos a beldle késziilt tairgy konnyen tonkre mehet, ha nedvesség éri.
Hogy vetemedési hajlamat csokkentsék, g6zo6lni szoktak. A gézolést zart kamrakban, nyomas
alatt végzik, huzamosabb ideig. A rovarkartevok szeretik. Hatranyos tulajdonsagai ellenére a
katonai €s olcsobb kivitelll fegyverek agyazasara altaldnosan hasznaltak, mert nagy tomegben
fordult el6 és olcso, megmunkalhatosaga pedig viszonylag jo.

78. abra’®

"8 Forras: https://www.gunboards.com/threads/different-beech-maple-walnut-elm-stocks.22305/
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Nyirfa

A kozépnehéz, lagyfak kozé tartozik. Vetemedésre hajlamos. Hidegebb éghajlaton
egyenletesebben novekszik, melegebb helyeken lazabb szovetl, és jobban karositjak a kartevok
¢s korokozok. Elsdsorban katonai fegyverek dgyazatanak elkészitésére hasznaltak olcsdsaga,
konnyli megmunkalhatdsdga miatt.

79. abra’®

Ebenfa

80. abra®°

Tobbféle faja €s fajtaja van, mint pl. a kékében, vagy amarantfa, szenegali ében, vagy
dalbergia, pirosében, vagy grenadilfa, stb., de igazi ébenen a feketeébent értjiik, mely kelet-
Indidban, Ceylonban és a mal4ji szigeteken honos. Az id6sebb fak belseje fekete, finom,
egyenletes szerkezetii. Evgyiiriii, tukérrostjai alig kivehetdk. Rendkiviil kemény, tomor, mégis

" Forras: http://hu.wikipedia.org

8 Forras: https://blogs.ethnos360.org/susie-locklin/2017/06/02/language-learning-like-ebony/
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hasadasra hajlamos. Faragni faradtsagos, de a beldle faragott darabok nagyon kedveltek,
tetszetosek. Keménysége miatt nem konnyli megmunkalni, gyakran kicsorbitja a szerszamok
vagoéleit, de nagyon szépen polirozhatd. A lakkokkal szemben szeszélyesen viselkedik, jol
ragaszthato. Szaradaskor hajlamos az alakvaltozasra, repedezésre, ezért kiilonds figyelmet
igényel a taroldsa. A fafaj érzékeny a homérsékletre és a paratartalomra. A nedvességtartalmat
golyos fegyverek tusaszerkezet kialakitasanal, figyelembe kell venni! Tehat, elkészités utan is
kezelni kell!'!! Mindig draga, nagy becsben tartott fa volt. Figyelem! Nagymértékben hamisitjak
az ¢ébent! Az ébenfa vagas utan a kiilsé feliiletén nem fekete! Vasarlas soran érdemes a mar
lehantolt feliileteket megkarcolni a feliileteket 1-3 mm mélyen, hogy meggy6zddjiink a fafaj
azonossagarol! Ha éppen van nalunk mérleg, akkor a hamisitvanyoktol legkonnyebben nagy
stirtisége (1,187 g/em®) alapjan kiilonboztethetjik meg. Ara, megmunkalhatosaga miatt csak
fegyverdgyazatok diszitésére alkalmazzak leggyakrabban.

Ezeken kiviil még sok, mas fafajt is felhasznalnak, kiilondsen igen kedvelik a tropusi
vidékekrol szarmazo egzotikus fakat (egzota). Ilyenek a palisander, a teak, a mahagoni, japan
feketedio, stb. Kiilonosen a Keletrdl szarmazoé fegyvereknél talalkozhatunk ezekkel a fakkal.

2.2. Alternativ anyagok (fahelyettesité anyagok)

Rétegelt lemez

81. abra®!

A rétegelt lemez paratlan szdmi hamozott furnérrétegbdl felépitett falemez. A
szimmetrikusan elhelyezett rétegek fafaja és vastagsdga azonos. A rétegeket régebben enyvvel,
ujabban miigyantaval ragasztjak dssze. A rétegek rostirdnya az el6zére mindig merdleges. Ezzel
az elrendezéssel a természetes faanyagok anizotropidja csokkenthetd a lemez sikjaban.
("1zotrop" azt jelenti, hogy az anyag minden iranyban azonos tulajdonsaggal bir). A rétegelt
lemez felsd és alsd lemeze a boritolap, ha a csak harom réteg van, a kozépso réteg neve belsd
réteg, tobb réteg esetén a boritdlapok kozotti részt maglemeznek hivjak. Tusaszerkezetek
esetében tobb réteget ragasztanak, majd sajtolnak 6ssze szaradasig.

A rétegelt lemez a feldolgozott fa egyik leggyakoribb alakja, rugalmas, olcsé, konnyen
megmunkalhato, javithato és gyakorlatilag barhol eldéllithato. A rétegelt lemezt a flirészaruk

8 Forras: http://hu.wikipedia.org
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helyett els6sorban nagyobb szilardsaga miatt alkalmazzak. Régebben kimondottan csak katonai
fegyvereknél alkalmaztak, de egyre inkabb elterjedt a sport és vadaszfegyvereknél is.

Konnyiifém otvozetek

81. abra®

Alkalmazasuk altaldban sportpuskak esetében gyakori, elterjedt. A puska pontossagan,
kiegyensulyozottsagan kiviil rendkiviil fontos, hogy a fegyvert minél hosszabb ideig célon
lehessen tartani. Altaliban tobb allitasi lehetdséggel rendelkezik, a minél stabilabb tartas,
megtamasztas érdekében.

Miianyagok

8382. abra®

Polimer tusaszerkezet

Szamtalan gyartd el6rukkolt mar millanyagbol késziilt tusaval. A milanyagok
Osszetételét altalaban a gyartok ,.hadititok”-ként kezelik, ugyanis nagy kovetelményeknek kell
megfelelniiik. Megfelelden szilardnak, ugyanakkor rugalmasnak is kell lenniiik. Rendkiviil
mérettartonak kell lenniiik extrém koriilmények kozotti alkalmazas lehetdsége miatt. A
muianyag tusdkat (tusaszerkezeteket) altalaban froccsontéssel készitik. A nagyobb
igénybevételnek kitett helyeken, csavarkotéseknél acél betéteket alkalmaznak. A tusa altalaban
iireges, melyet a fegyver kiegyensulyozasa érdekében sulyokkal lehet kitolteni, vagy csak
egyszeriien habbal. Eldnye, hogy rovid id6 alatt nagy tomegben gyarthaté €s olcsdbb, mint egy
kozepes mindségli diofabol kialakitott szerkezet. Hatranya, hogy késdbb nem alakithato.

82 Forras: http://hu.wikipedia.org

83 Forras: https://promagindustries.com/archangel-precision-stock-for-mauser-k-98-and-variants-olive-drab-polymer-includes-aa8mm-01-10-
rd-with-a-5-rd-limiter-type-b-magazine/#gallery
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Alkalmazasuk katonai fegyverek esetében elterjedt, vadaszfegyverek esetében elterjedében
van.

Szénszalak

84. abra

Szénszal erositéses felujitott tusaszerkezet

A szénszalak (karbonszalak) és a veliik rokon oxidalt szalak napjaink igen fontos
nyersanyagai kozé tartoznak. Elsdsorban ipari célokra (pl. kompozitok erdsitdanyagaként),
vagy véddéruhdzatok gyartasara. A szénszalak eldéllitasa valamilyen szerves (azaz
szénatomokat is tartalmazod) vegyiiletbdl indul, amibdl szalakat készitenek. A szalakat ezutdn
rendszerint részleges oxidacioval stabilizaljak, majd oxigénmentes kozegben hevitve és nytjtva
alakitjak szén-, illetve grafitszalla. F6 alkalmazasi forma a kompozitgyartés, azaz a szénszalakat
vagott szalak, kabelek, vagy azokbdl késziilt szott, kotott, fonatolt vagy nemszott formaban
milanyagba, keramiaba, sOt esetleg fémekbe agyazzak be, ezzel adva nagy szilardsagot a
szerkezetnek. A szénszalnak igen nagy a szakitoszilardsdga, ezért tusaszerkezetek
kialakitasanal, épitésénél, atalakitasanal, javitasanal alkalmazasuk mas anyagokkal egyiitt
egyre jobban elétérbe keriil. Elonye, hogy igen erds feliilet alakithat6 ki. Nem mellékesen igen
er0s, érdekes feliilet tusa kialakitasok érhetok el.

Szaru

A fegyvereknél felhasznalhaté szaruanyagot kiilonbozo fajtaju szarvasmarhak,
orrszarvuak, antilopok, bivalyok, zergék, juhok, kecskék, stb. szarvai adjak.

A kiilonb6z0 szarufajtdk természetesen eltérd mindségliek. Legértékesebbek a tomor,
finomabb allomanyt kemény, jol fényezhetd, minél nagyobb méretli darabok. Felhasznalasuk
— viszonylagos olcsosaguk, szivos, rugalmas, jol megmunkalhatdo anyaguk miatt — igen
kiilonbozd volt. Loportartokat, fegyveragyazatok részeit készitettek beldliik. A szarv tomor
részeibdl kisebb targyakat, fegyver diszitd elemeket, ilireges részeibdl lemezt készitettek. A
nyers szarvat tobb hétig hideg vizben aztattdk, majd eliitogették az iireges részben 1évo
csontcsaprol. Ezutan a tomor részt leflirészelték és az lireges részt tovabb aztattak néhany napig.
A tobb napos 4ztatds utan tobb oOrara forr6 vizbe tették. Ezutan hosszéban kettévagtak. Tovabbi
melegitéssel az ivelt lemezeket ellapositottak tigy, hogy azokat két vaslemez kozott fokozatos
nyomassal préselték. Igy sik lemezeket nyertek, amik azutin mar tetszés szerint
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felhasznalhattak. A lemezek formara alakitasdt mindig melegitéssel, formaba préseléssel
végezték. Megfeleld homérsékleten préseléssel Osszeforraszthatok a kisebb lemezek, sot a
szarupor €s szaruforgacs megOmleszthetd. A szaru jol szinezhetd kiilonbozo eljarasokkal.
Lofegyvereknél altaldban diszitdelemként alkalmazzak.

Elefantcsont

8583. abra®

375 H&H Blaser R93 elefintcsont tusaszerkezettel

Elefantcsonton az indiai és afrikai elefant agyaraibdl kivagott sargasfehér, enyhén
attetsz0, tomor, csontszerli anyagot értik. Az Indidbdl szarmazd csontok puhabbak, mint az
afrikaiak, ezért, ezeket kevésbé becsiiltek, bar az afrikai elefantcsontok mindsége sem
egyforma. Legjobbak a Nyugat-Afrikabol szarmazo, kemény, finom szemcséji, sargulasnak
sokaig ellenall6 agyarak voltak, ezek koziil is az ugynevezett fehérsziirke, amely a Gabon folyo
kornyékeérdl és az Egyenlit6tol délre vidékekrdl szarmazik. Az elefantcsont jol megmunkalhato,
jol lehet fiirészelni, faragni, vésni, esztergalni, csiszolni, fényezni. Eldszeretettel készitettek
beldle kard- és térmarkolatokat, de, régebben teljes fegyverdgyazatokat is. Az elefantcsont
idével megsargul, megbarnul, amin fehéritéssel lehet segiteni. A fehérités egyik modja szerint
az elefantcsontot egy terpentinolajjal telt livegedénybe helyezik, tiveglappal hermetikusan
lezarva. Az iivegedényt 3-4 napig napfényre teszik. Az intenziv napfény hatdsdra az
elefantcsont kifehéredik. Napjainkban inkabb puska 4agyazatok diszitéséként, pisztoly
markolatok anyagaként talalkozhatunk veliik.

Az elefantcsont mindig is nagy becsben tartott dolog volt, igy elterjedt, illegélis
kereskedelmiik egyre tobb elefant elpusztitasat igényelte. Az 1989-ben ¢letbe Iépett
kereskedelmi tilalom probalt véget vetni az elefantok mészarlasanak. Csak a megfeleld
dokumentumok és engedélyek birtokaban engedélyezik az elefantcsont felhasznalasat,

Az elefantcsonthoz hasonlo tulajdonsagu és hasonld célra felhasznalt anyag a rozmar-
¢s a vizildagyar. Ezek az anyagok is mindig draga, megbecsiilt portékak voltak.

84 Forras: https://john1911.com/ivory-stocked-rifle/

68



2.3. A fa alkatrészek javitasa, potlasa, diszitése

Fegyverek fa alkatrészeinél az esetek tobbségében az észlelt sériilések, hidnyossagok
mechanikus, rovarkartevé, vagy mikrobas eredetiick. Gombasodassal, korhadassal ritkabban
talalkozunk, bar &satag és mostoha helyen tarolt daraboknal a fa részeknél ez is el6fordulhat.
Az er6sen korhadt fa alkatrészt el6szor 1%-o0s zsiralkohol-szulfonatos dztatassal tisztitsuk meg
a rarakodott egyéb szennyezddésektdl. Utana, ha nem valaszthat6 el a fémrészektdl, az dztatast
folytathatjuk.

Tisztitas utan 50%-os desztillalt viz és denaturalt szesz oldatban mossuk ki, majd 15-20
percig aztassuk acetonba. Ezt kdvetéen szobahdmérsékleten, lehetdleg 1égaram segitségével
szaritsuk ki. Teljes szaradas utan a szivacsos, korhadt fat itassuk at barmilyen higitott, szintelen
miigyantalakkal, esetleg tobbszor is.

Rovarkartevok ellen barmely, kereskedelemben beszerezhetd szer hasznalhato, de
megfeleld barmilyen szerves oldoszerben vald 4ztatds is. Ha a fa alkatrész anyaga csak
helyenként korhadt és a karosult részek nem tavolithatok el, akkor alkoholos-acetonos aztatast
kovetden, a szaradds utan a fa higitott miigyantalakkos impregnélasat injekcids tii és fecskendd
segitségével is elvégezhetjiik.

Beillesztendo
potlas

84. abra®

Hiany potlasa a tusaszerkezeten

Ha a karosult részek eltavolithatdak, akkor azt iigy végezziik el, hogy a kivijt lireg sz¢le
mar mindeniitt csak egészséges anyagot tartalmazzon. A kisebb iiregeket, hianyossagokat

85 Forras: Halmagyi Szabolcs — Riedel Lorant: Régi fegyverekr8l. 1986. Miiszaki Kényvkiado
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megfeleld szinlti mifaval (vagy Pumukli mix) tapasszuk be. Szaradas utan csiszoljuk simara és
esetleg szinezziik. Ezt kovetden az eredeti szinnek megfeleld paccal kezeljiik, majd polirozzuk.

|
> ZzZ=—=
Beillesztendo
Facsap potlis

87. abra®®
Tusaszerkezet javitdsa, potlasa

Nagyobb iiregeknél, hidanyoknal munkaljuk azok széleit vésok segitségével vonalas
fazonura, simara. Az igy eldkészitett, ptolando helyekhez szorosan be-, illetve hozzaillesztjiik
a megfeleld fafajbol eldzdleg fazonra munkalt, lehetdleg azonos szdliranyt potlasokat. A
pontos illesztéshez a potolandd rész tobbszori hozzaprobalasa sziikséges, egészen addig, mig
minden feliilet hézagmentesen illeszkedik. Ez a pontos megmunkalas a jo ragasztas egyik
alapfeltétele. A ragasztas tartdssaganak masik fontos feltétele a jo ragasztoanyagon kiviil az
optimalisan megvalasztott ragasztasi feliiletek nagysaga. Ha nem tudunk megfelelé nagysaga
feliiletet kialakitani (pl. az agyazat markolatrészének torése), akkor keményfa csapok (tiplik)
segitségével tudjuk a tudjuk a ragasztast erdsiteni, rogziteni. Természetesen a tusa ilyen mdédon
torténd javitdsa nagyban fligg a torés jellegétdl, amely ki is zarhatja ennek lehetdségét.
Ragasztas el6tt az illeszkedd feliileteket portalanitsuk denaturalt szeszes, vagy acetonos
lemosassal. Ez az esetleg olajos, zsiros részeket is letisztitja.

Ragasztasnal az illesztendd darabokat a szaradas befejeztéig feltétleniil rogzitsiik
szoritocsavarokkal, kotozéssel, stb. A ragasztas teljes megszaradasa utan kezdhetjik a
beragasztott rész megmunkalasat, El6szor a nagyolassal megkozelitjiikk az eredeti format. A
miiveletet raspollyal, gipszkarton reszeldvel, illesztogyaluval, faragokésekkel és kiilonb6zo
fazonu késekkel végezhet;jiik.

85. abra

Gipszkarton reszeld

86 Forras: Hardy Jozsef: Vadaszfegyverekrél a vadaszoknak, Miiszaki konyvkiado, Budapest, 1969
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Nagyolas utan ceruzaval rajzoljuk be pontosan az illesztendé fém alkatrész, vagy
diszitési motivumok vonalait. Bonyolultabb forméju illesztéseknél az illesztendd alkatrészrol
migyanta lenyomatot készithetiink. Ez annyiban kdnnyitheti meg a munkankat, hogy van mirdl
pontosan lemdasolnunk a kimunkaland6d rész formdjat. Fém alkatrészek nagyon pontos
beillesztésénél a hozzavetdleges méretre kinagyolt iiregbe tobbszori probalas sziikséges ugy,
hogy az illesztend6é alkatrész szélein jelzéfestéket alkalmazunk ugyantgy, mint ahogy a
tusaszerkezetek elkészitésének folyamata soran tessziik. A festék nyomot hagy az iireg azon
részein, ahol még bdviteni sziikséges. Fém alkatrészek nagyon pontos beillesztésénél tobbszori
probalés sziikséges a kivant mindségi illesztés elérése céljabol.

| z
. 7
: | =
/

1 - koriilvagas
2 - mélyités
3 - minta domboritasa

89. abra®’
Fa diszitése, kifaragdsa

A fegyverdgyazatok diszes faragasait az eredetivel megegyezd stilusban, azonos
motivumokkal kell potolni. A pontos minta vonalas berajzoldsa utan megfeleld ivli, fazonu
faszobrész vésokkel, egyélli, durva szalkdzoval bevagjuk a mintdk korvonalat, pontosan
kovetve az eldrajzolast. El6szor az ives részeket vagjuk be, utana a sarkokat, majd az
egyeneseket. Kdnnyebben és szebben lehet faragni a fat, ha eldtte kb. egy nappal paraffinolajjal
lekezeljiik a feliiletet a szalak puhitasa céljabol. Faragas kozben szintén paraffinolajjal kenjik,
kikeféljiik a keletkezett forgicsot az elkésziilt mintakbol. Ugyelniink kell arra, hogy
szerszamaink mindig élesek legyenek ¢és feleljenek meg a kiegészitendd diszités méreteinek,
formajanak.

87 Forras: Halmagyi Szabolcs — Riedel Lorant: Régi fegyverekrél. 1986. Miiszaki Konyvkiado
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86. abra®

Néhany minta golyos lofegyverek halszalkazdsdara

88 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
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60°-0s szalkazas

91. abra®

45°_0s szalkazas

92. abra%®

20°-0s szalkazas
87. abra®!

Néhany minta golyos lofegyverek pisztolymarkolatanak halszdlkdazasdra

89 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
90 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA

31 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
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88. abra®

89. abra%

90. abra%

Néhany minta léfegyverek eléagy részének halszdlkdazasdra

92 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
93 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA

94 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
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93. abra¥’

oy r

Néhany minta lifegyverek eloagy részének halszdlkdzasdra

95 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
9 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA

97 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA

75



96. abral®

Néhany minta lifegyverek eloagy részének halszdlkdzasdra

98 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
99 James Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA

100 3ames Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
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99. abral0s

Néhany minta lifegyverek eloagy részének halszdlkdzasdra

101 3ames Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
102 3ames Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA

103 3ames Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
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100. abral®

102. abral®

103. abral®”

Mintak és sablonjaik

104 3ames Virgil Howe: The modern gunsmith, Fulk & Wagnalis Co, 1941 and 1954, USA
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3.0. Loelméleti, ballisztikai szamitasok

3.1. Belso ballisztika

Lofegyverek termikus hatasfoka

A lofegyverek hoerdgépek. Hatasfokuk magas, aminek legfébb oka az, hogy magas
nyomason dolgoznak. A maximalis és torkolati nyomas kdzott nagy a kiilonbség. A
maximalis és atlagos nyomasviszony is 0,3-0,4 kozott van.

A maximalis nyomast jeldljiik Pmax, az 4tlagos nyomast pedig P, vagy egyszeriibben

P: legyen. A nyomasviszony, n, =—— Nevezziik ezt a mutatot progresszivitasi mutatonak
max

is. Ps egyenesen aranyos a torkolati energiaval. (Eo)

A 8x57 IS kalibertii puska termikus hatasfokanak szamitasa.

A 16vedék tomege: 12,79

A 16por jele és tomege: N140 3,16 g

A 16por égéshdje: 3700 g/J
Maximalis gaznyomas: 3550 bar
A 16vedék kezdbsebessége: 770 m/s

A hderégépek termikus hatdsfokat tigy szamitjak ki, hogy a 16portoltet hdenergiat
osztjak a 16vedék mozgési energiaval, majd szorozzak 100-al azért, hogy a szamitas eredménye
% legyen. A felhasznalt hdenergia, a hiivelybe toltott I6por kémiai energiaja. A 16por tomegét
[g] megszorozzak annak égéshdjével.

3,16-3700=11692 Joule

A fegyverek hasznos energidja alatt a 16vedék mozgasi (csOtorkolati) energidjat értjiik.

Megmérik a 1ovedék kezddsebességét ¢és tomegét. A mérési eredmények
felhasznalasaval szdmitsuk a mozgasi energiat. (Torkolati energiat.)

12,7 g =0,0127 kg.
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Helyettesitsiik be az adatokat az egyenletbe.

Eo_m-v2 _ 0,012:7702_ 3765 [J]

2

A felhasznalt energia 11692 J
A termikus hatasfok: 3765/11692=0,322. 0,322-100=32,2 %

Az atlagos nyomas szamitasa a fegyvercsében.

Pé
= , ahol
T

Ps a cs6ben kialakul6 atlagos, Pmax pedig, a maximalis gaznyomas.
Alapadatok:

Kaliber: 30-06 Springfield. (7,62x63 mm)

A 16vedék tomege: m=11,7 g.

A kezddsebesség: 790 m/s

A 16por tomege: m =3,6 ¢

A csofurat keresztmetszete: Q=47,55 mm?

A lovedék utja a cs6ben: L=552 mm

A maximalis gdznyomas: 3850 bar

e Az 4tlagos gaznyomast a cs6ben ugy szamitjak ki, hogy a torkolati energiat (Eo) osztjak
a csOfurat térfogataval.

e P4Q=F [N] Az atlagos nyomast szorozzak azzal a feliilettel, amire a nyomas hat (a csd
keresztmetszete), akkor az atlagos erét kapjak.

e Ha az atlagos erdt szorozzdk a lovedékuttal, megkapjdk a 16porbdl keletkezd gaz
hasznos munkéjat.

12
e Atorkolati energia: Eoz% . A lovedék tomegéhez hozzaadjak a I8portoltet felét, azért,

mert a csében 1év0 gdznyomads nem csak a l16vedéket gyorsitja, hanem a az el nem égett
16porszemcséket is.

o A gyorsitott tsmeg: 11,7+(0.53,6)=13,5 g. Eo=272%=4213 [J]

2

10-(m+0,5-mp)-v?

701 Ebben az egyenletben csak a

e A P; kiszamitasdhoz hasznalt egyenlet: Ps=
P4 ismeretlen.
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A lépor tomegét [g], a csofurat keresztmetszetét [mm?] a cséfurat hosszat [mm]
mértékegységben irjak be. A kiszamitott értéket azért szorozzak 10-el, mert akkor a szamitas
eredménye bar mértékegységben lesz.

Megjegyzés. A szamitasi példaban hasznalt mértékegységek a fegyvervizsgalatban
elfogadottak. A fegyver méreteit (CIP) ,,A gazdasagi és kozlekedési miniszter 31/2006. (VI.1.)
GKM rendelet” tartalmazza. Az idézett rendelet 53. oldalon olvashat6: A 30-06 Springfield cs6
keresztmetszete Q=47,55 mm?

Pé_10'13'5'7902_1605 [bar]

2-47,55-552

Az atlagos nyomas (A szakirodalomban szokdsos jeldlése: (ismeretében jo kozelitéssel
szamithatjuk a 16vedék kezddsebességét. (vo)

— |2'P5Q-L 2:P4L
Vo= /—= /—
100m 10-Qp

Az egyenlet szemlélteti, hogy a 16vedék kezddsebessége gyok alatt egyenesen aranyos
az atlagos nyomds ¢és a lovedékut szorzatdval. Gyok alatt forditva ardnyos a lovedék
keresztmetszeti terhelésével.

Figyelem! Ha novelnék csak a csé hosszat (L), akkor azzal nem aranyosan né a
kezddsebesség, mert a hosszabb csdben kisebb lesz az atlagos nyomas.

A tagulasi viszony és a torkolati nyomas szamitasa. (Po)

Téaguldsi viszony alatt értjiik a hiively szabad térfogatanak (Vn) és a cséfurat
térfogatanak aranyat.

A fegyvercsd szabad térfogata a hiively és a csé egyiitt (Vh+VL). A teljes térfogatot
osztjuk a hiively térfogataval:

Vy+Vy,

v
=1+ -%>5...7 (huzagolt csdvii golyés puskaknal)
Vi Vi

Ezt a viszonyt nevezik tagulasi viszonynak (angolul ,.expansion ratio”). A 16vedék utja
a csdben a maximalis nyomadsig néhdny mm-t8l néhany cm kozott van és azon beliil dontden a
tagulasi-viszony meg a I8por élénkségének fliggvénye.

P,
Pmax VH=Po-(Vu+VL) és ebbdl —= = 1 + —

|43
P, v

H

Kovetkezik ebbdl, pl. ha a tagulasi viszony 6-szoros, akkor a Po mar csak hatodrésze a
maximalis nyomasnak.
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A nyomasviszony szamitasa

A belballisztika kiemelt mutatéja az atlagos és maximalis nyomasok hanyadosa.
Nevezik nyomasviszonynak vagy progresszivitasi mutatonak. A csOfurat kihasznalasi mutatd
¢s a termikus hatasfok nagymértékben ettdl a mutatotol fiigg.

A maximalis nyomas. (Mérési eredmény) Pmax=3850 bar

P, 1605,
P 3850

max

A nyomadsviszony ismerete kiemelt mutatd az optimalis 16por megvalasztasahoz is. A
16por tomegének novelésével vagy csokkentésével csak kismértékben valtozik a
nyomasviszony. Ha a 16vedék torkolati energidjat tervezziik ndvelni azt csak az 4tlagos nyomas
novelésével lehet elérni. Progresszivebb l0por hasznélataval érhetjiik el, hogy nagyobb
aranyban nd az atlagos, mint a maximalis gaznyomas. Vontcsovil puskdkban a nyomasviszony
0,3-0,5 kozott valtozik.

A nyomasviszony novekedése a 16vedék Utjat a maximalis nyomas eléréséig (Lpmax)
eloretolja. Forditva, ha Ps/Pmax hanyados csokken, akkor a maximalis nyomas helye a csében
hétratolodik.

Az optimalis PLmax szamitasa

Egyetemek belballisztikai tanszékein, fegyver, 18szer, és els6sorban a I8portervezd
kutatohelyeken, van elegendd ismeret arra, hogy kiszdmitsak a maximalis nyomas helyét a
csOben. Ezek a szamitasok egy konkrét 16szerre érvényesek. A gyarban t6ltott 16szerek azonban
sokfélék, amibdl kovetkezik, hogy a maximalis nyomas helye is tag hatarok kozott van.

Nem csak az alkalmazott 16por minéségének, elsdsorban ,,élénkségének ,,Lebhaftigkeit”
(németiil), ,,Vivacity” (angolul) [1/bar-s] van hatasa a nyomasnovekedés sebességére (dp/dt)
hanem a fegyvernek is.

A tagulasi viszony helyett a hiively térfogatat veszik figyelembe.
Példa

A 308 Winchester (7,62x51mm) és a 30-06 Springfield (7,62x63 mm) ldszerek
megegyeznek abban, hogy a csé keresztmetszetiik azonosak, mindegyiknél 47,55 mm?

A 308 Winchester hiivelyének térfogata: 3,09 cm?® 3090 mm?3
A 30-06 Springfield hiively térfogata: 4,0 cm?® 4000 mm?3

Ha a hiivelyek térfogatat (mm® osztjak a cskeresztmetszettel (mm?) akkor a maradék
dimenzi6é (mm).
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308 Winchester —— =65mm
47,55

30-06 Springfield 209 - 84 mm
47,55

Jelenti ez azt, hogy pl. a 30-06 Springfield cs6 84 mm hosszanak a térfogata egyezik
meg a hiively szabad térfogataval.

A Dbelballisztikai szdmitdsokban hasznélt viszonyszdm a csOfurat hosszanak ¢és
hiivelytérfogat ,,atszamitott” hosszanak hanyadosa, ami dimenzionélkiili jellemz6. Ennek a
hanyadosnak pl. jelentds hatdsa van a fegyverek teljesitményére, de a maximalis nyomas
helyére nincs, mert az fliggetlen a csé hosszatol.

Ha az atszamitott hiivelytérfogatot szorozzuk 0,6-al (Professzor Szerebrjakov,
Mendelejev Intézet) akkor megkapjuk PLmax optimalis értéket.

308 Winchester 65 mm x 0,6 =4 cm
30-06 Springfield 84 mm x 0,6 =5 cm.

Hatdrozzuk meg a 8 mm Mauser puskéban (8x57 IS) és a 8x68 mm eurdpai Magnum
puskéban a maximalis nyomas helyét!

Alapadatok:
Csékeresztmetszet: 50,91 mm?
8x57 mm hiivelytérfogat: 3,49 cm?®
8x68 mm 5,12 cm?
A fegyverek nyomasprébaja. Adatok a fegyvercso és zar tervezéséhez.

A polgari kézi-l6fegyverek vizsgalatara (1914, Briisszel) allamok kozotti egyezményt
kotott tobbek kozott hazank is. A C.ILP. (Nemzetkozi Allandd Bizottsag a Kézi-16fegyverek
Vizsgalatara. A C.I.P. magyar javaslatra (1976. Budapest, Plenaris Ulés, C.I.P. Elnok: Dr.
Kovats Zoltan) a fegyverek kotelezd vizsgéalatdhoz hasonléan a ,,Briisszeli Egyezményt”
kiterjesztette a 10szerek vizsgalatara is.

A fegyverek terhelésének, a nyomasprobanak kotelezd megeldzni a hasznalatbavételt.
A vizsgalat lényege abban van, hogy a kereskedelmi 16szerek megengedett maximalis
nyomasahoz képest ,,er0sebb” 16szerekkel kell végezni a ,,probat” amit magyarul belovésnek,
idegenszdval tormentéaldsnak neveznek.
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A simacsovii (sorétes) puskak nyomasprobaja.

Az 6lomsorétes 10szerek hasznalatara eldirt vizsgalat alapjat a ndvelt nyomast 16szerek
hasznalata (belovés csovenként kettd 16szerrel) képezi.

Példa: A 12/70 kaliberii kereskedelmi 10szer maximalis nyomasanak megengedett felsd

hatara (legalabb 20 db 10szer mért értékének atlaga) P, ,,<740 bar. A megengedett felsé hatar
atlagérték. Egy l0szer atlagos nyomasa lehet: 1,15-740=850 bar.

Megjegyzés. A 10szergyarak a felsd hatar alatt 5-10 % értékkel kisebb nyomadsu
16szereket forgalmaznak.

A fegyvervizsgdld 10szer maximalis nyomdésanak atlag 25 % értékkel nagyobb
nyomasunak kell lenni az els6, a C.I.P. hatarozatban T1 helyen, (M=25-30 mm) a hiivelyben.
Az atlagos nyomas P,,,, >930 bar. Egy probatoltény maximalis nyomasa lehet: 1,6:930=1500
bar.

Figyelem! A belovo (vizsgalo) 16szer kozott lehet 1500 bar nyomasi is! Kovetkezik
ebbdl, hogy a fegyvercsd és azoknak a fédaraboknak a tervezésekor, amiket a vizsgaldbnyomas
terhel legalabb 1500 bar legyen.

A sorétes puskakbol kilohetd feketeloporral toltott 16szer is. A feketelopor maximalis
nyomasa szamottevoen alacsonyabb a fiistnélkiili 16porhoz képest, de annak kialakuldsaig
(PLmax) a toltet nagyobb utat tesz meg.

1000
4000
Nitrol&por
750 [ {\
3000 [ { \
500 |
2000 [

Nyomas [bar]

L K\ Veketelépor
250
1000 j \ \

106. abra

A T>Méréhely (M=162 mm) teszi lehetdvé és kotelezoveé a csO szilardsaganak terhelését
olyan l18szerekkel, melyeknek nyomasa 450-600 bar k6zott van még 162 mm cs6hossznal is.
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A tervezé nyomas ezért 600 bar, a cséfartol mérve 162 mm-ig.

Az alébbi tablazat letdlthetdé mar az Internetrdl francia, angol €s német nyelven.
,»M” jelenti a mérdhely tavolsagat a hiively folott.

PTmax. Az Elektro-mechanikus mérési modszerrel mért érték. Magyar
dokumentumokban em a jele. (Pmaxem)

PK az egy 10szer legnagyobb ¢€s a vizsgalo-10szer legkisebb nyomasat jelenti,
PE pedig a vizsgaldldszer atlaganak minimalis értéke.

Figyelem! A 12/70 vizsgal6ldszer nyomasa 930 bar, de a 12/76 kaliberjelti puskaé 1320
bar.

Képezze alapos megfontolas targyat az, hogy 12/70 puskat alakitsanak at 12/76
kaliberiire. Uj, kdtelezd nyomasproba a feleldsség vallalasaval!

Azok a sorétes puskak, amelyek fokozott teljesitményti, alternativ sorétek kilovésére is

vizsgalnak a fent irtaktdl jelentds részben kiilonbozo terhelést kapnak.

Nem valtoztak az egyes kaliberekre vonatkozé maximalis nyomads értékei.

A belovést eldirt atmérdjl és tomegl acélsoréttel kell végezni, csévenként kettd 16szer
kiloveésével.

Az alternativ (nem 6lom) sorétes 10szerek teljesitménye korlatozott. Kotelezd mérni az
M2s (Moment), mozgasimpulzust a csdtorkolat eldtt 2,5 méter tavolsagban) értéket.

Maximumot irtak el6. P1. M25<14 N-s

Felso hatarai vannak a soréttoltet (v2,5) repiilési sebességének is, pl. 430 m/s

Szamitas: A 12/76 kaliber(i 16szerben 32 g acélsorét van. Az ellenérzdé sebességmérés

eredménye vz 5= 415 m/s. Szamitsuk ki My s értékét.

M=m [kg]-v [m/s] =0,032-430 = 13,6 Ns. Mindsités: Megfeleld!

A fegyvervizsgald acélsorétes 16szerek minden valtozatira minimumként értendd
vizsgald Mz s értékeket hatarozott meg a C.1.P., aminek betartasa kotelezo.
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TABELLE Vil
C.I.P. Schrotpatronen DATUM  84-06-14
REV. 10-05-28

Kaliber fir Schrotpatronen mit Zentralfeuerung.
Methode mechanisch-elektrischer Wandler
Lange
Kaliber Datum Rev. Holss Lager Nominale M PTmax PK PE
maxi mini
mm mm Zol

4/82 89-01-19 06-08-19 824 826 3"1/4 25/30 1050 1200 1320
4101 101,0 101,2 4" 25/30 1050 1200 1320
8/82 89-01-19 06-09-19 824 826 3174 25/30 1050 1200 1320
8/100 100,0 100,5 4" 25/30 1050 1200 1320
10/76 84-06-14 06-09-19 76,0 76,2 3 25/30 1050 1200 1320
10/82 824 826 3"/4 25/30 1050 1200 1320
10/89 88,7 889 3R 25/30 1050 1200 1320
1235 T 09-05-05 35.0 35.0 25 150 173 188
12/50 SAPL 84-06-14 08-09-23 50,0 50,1 e 25/30 20 104 113
12/60 60,0 80,1 2"3/8 25/30 740 850 930
12/65 65,0 651 2"12 25/30 740 850 930
12/87 67,5 65,1 2'5/8 2530 740 850 930
12/70 69,8 69,9 2"34 2530 740 850 930
12/73 72,8 730 27718 25/30 1050 1200 1320
12176 76,0 76,2 3" 2530 1050 1200 1320
12/89 88,7 889 3"/2 25/30 1050 1200 1320
14/65 84-06-14 06-09-19 65,0 651 22 25/30 740 850 930
14/67 67,5 65,1 2"5/8 25130 740 850 930
1470 69,8 699 234 25/30 740 850 930
16/685 84-06-14 06-08-19 65,0 651 2R 25130 780 900 980
16/67 67,5 651 2"5/8 25/30 780 900 980
16/70 69,8 699 2734 25/30 780 900 980
16/76 10-05-26 76,0 76,2 3 25/30 1050 1200 1320
20/65 84-06-14 07-05-14 65,0 65,1 21 25730 830 950 1040
20/67 67,5 651 2"5/8 25/30 830 950 1040
20/70 69,8 699 2'3/4 25130 830 950 1040
20/76 76,0 76,2 3" 25/30 1050 1200 1320
20/89 88,7 889 3" 2530 1050 1200 1320
24/63.5 84-06-14 06-09-19 63,5 636 22 25/30 830 950 1040
24/65 65,0 651 2"M7R2 25/30 830 950 1040
24/70 69,8 699 2"34 25130 830 950 1040

PTmax = mittierer, hochstzuldssiger Gasdruck (bar)
PK  =1,15 Pmax = hdchstzulassiger statistischer Einzelwert (bar)
PE  =1,25 Pmax = mittlerer Beschussgasdruck (bar)

M = Lage der Messatelle (mm)

Anmerkung : - Die Gasdruckwerte der Patronen hoher Leistung und for den verstiriten Beschuss gelten Kir alle Kaliber.
- Schrotpatronen mit einer maximalen Hiisenlange von 67,5 mm kdnnen aus Patronenlagern mit einer Lange
von 85 mm verschossen werden.

2011

110 Forras: http://www.cip-bobp.org/fr

107. abrall0
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A vontcsovii golyéspuskak nyomasprobaja és tervezésének szamitasahoz adatok gyiijtése.

A C.1.P. 1969-ben ugy modositotta alapszabalyat, amiben kiemelt feladatként szerepel
a technika (mérés és gyartas) fejlodését kovetd korszertsitések folyamatos hasznalatbavétele.

A valtozasok szemléltetésére legyen két példa:

e A mechanikus (kroser) nyomasmérés legalabb 100 éves hasznalatat felvaltotta az
elektromechanikus moédszer (piezo indikator). Nem csak a mddszer, hanem a mérési
eredmények szamszerii értékei is nagymértékben valtoztak. Ertelmezetjik gy a
kroserrel mért nyomas ,,jelz8szam” volt akkor is, ha kapott dimenziét. (kg/cm?, bar). A
piezo indikator hasznalatanak kotelez6vé tétele (C.ILP., NATO, SAAMI/ANSI) tette
lehetdvé a méréhelyen meglévd nyomas valds értékének meghatarozasat. A 9x19 mm
Luger 18szer PKmax értéke 2600 bar volt, ami PTmax =2350 bar értékre csokkent. A 12/70
sorétes puska megengedhetd maximalis nyomasa kroserrel 650 kg/cm? értékrdl, piezo
indikatorral mérve 740 bar lett. A 308 Winchester puskaldszer nyomasa 3600 kg/cm?
helyett piezo indikatorral mérve 4050 bar.

e Jelentdsen megvaltozott a fegyverek belovésének eldirasa is. Amik a maximalis
nyomast kroserrel mérték a kaliberre eléirt PKmax ,,szdmot” novelték minimum 30 %
értekkel. A 12/70 puskanal igy: 1,3-:650=845 bar. A piezo indikator szabvanyositott és
kotelezOvé tett bevezetése utan (a magyar delegacid altal kidolgozott és elfogadott
hatarozat szerint, a golyospuskék belovése ugy torténik, hogy legaldbb az 1,25-PTmax &
vizsgalotoltény nyomaésa. A 25 % nyomdsndvelés azonban nem elegendd feltétel a
fegyver alapos vizsgalatara. A magyar delegacio javaslatanak volt része az is, hogy
kertiljon be a vizsgélat kiegészitésére a ,,belovo energia” is. Ha elbirjuk a vizsgaloldszer
16vedékének torkolati energidjat is, akkor meghatarozzuk az atlagos (Ps) nyomast is.
legyen legaldbb 5 % értékkel nagyobb a legnagyobb teljesitményili kereskedelmi
18szerek atlagos nyomasanal.

Az alabbi tablazat a C.I.P. dokumentacio egy lapjanak masolata. Urspungsland jelenti a
szarmazasi orszagot, ahol az adott , kalibert” tervezték. Uj a tablazatban az EE [J] a mi
a Belovo Energia, francia nyelvii kezddbetti.

Vilasszuk ki a tablazatbol a 8x57 IS €s a 8x68 S kaliberjelzésii 10szereket.
PTmax PE EE 1 ,5 'PTmaX
8x57 IS 3900 4875 4300 5850

8x68 | 4400 5500 5975 6600

Az 1,5-PTmax a lehetséges legnagyobb nyomast vizsgald 16szer maximalis nyomasa.
Kovetkezik ebbdl, hogy ezt a nyomast kell figyelembe venni a fegyvergyarté mesternek, ha
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fodarabot cserél, atalakit, vagy megvaltoztatja a fegyver kaliberét. A fegyvergyarté mester
koteles az 01j vizsgalatot kezdeményezni.

Figyelem! Ismeretterjesztd ¢és szakkonyvekben, gyartmany katalogusokban még
gyakran a PKmax értékek vannak. A fegyvergyartd mesterek kizardlagos adatbazisa a C.I.P.
tablazatok legyenek! Evente atlag 5-10 uj kaliberjelzésti fegyverrel béviilnek a tablazatok.

TABELLE 1
C.L.P. Patronen ohne Rand DATUM  84-08-08
REV. 10- 05-26

Kaliber der Langwaffen mit gezogenen Laufen far Zentralfeuerpatronen ohne Rand.
Die metrischen Katiber sind vor den Kalibem die ursprnglich in Zoll festgelegt wurden, gereiht.
Die Reihung ist aufsteigend und in alphabetischer Ordnung nach der Kaliberbezeichnung.

Methode mechanisch-elektrischer Wandier

(Fortsetzung)

Kaliber Ursprungsland  Datum  Rev. M PTmax  PK PE EE

7 mm B.R. Rem. US 940301 020815 175 4658 5060 3150
7 mm Exp. Rem. US 840614 020515 25 4658 5060 3930
7 mm KM DE 990901 080823 25 5060 5500 5670

7 mm Rem. SA Ultra Mag. US 02-03-01 040827 25

7mmRem. UltaMag. US 02-01-22  02-0515 25 5250

L
§
§

7rom SE v.H. DE 84-06-14  02-0515 25 5080 5500 4525
7 mm Win. ShotMag. US Q2-01-22 080823 25 5060 5500 4830
7,21 Firebird Fl 0201-22 0808923 25 5080 5500 6375
7,5 % 54 MAS FR 07-05-14 25 4370 4750 3575
7,5 x 55 Suisss CH 84-06-14  06-01-03 25 4370 4750 3065
762x39 su 89-01-04  02-0515 25 3550 4083 4440 2510
7,62 x 45 cs 92-08-03 080923 25 4300 4945 5375 2515
7,62 UKM DE 02-01-22 08-09-23 25 4400 5060 5500 5565
7,685 x 53 Arg. DE 84-08-14 020515 25 3800 4485 4375 3700
7,82 Warbird Fl 00-02-15  08-0823 25 4400 5060 5500 8760
7.92 x 24 VBR BE 07-05-14 175 3310 3807 4300 660
7,92 x 33 kurz DE 84-06-14  07-05-14 25 3400 3810 4250 1770
8x 51 (Mauser K} DE 84-06-14 020515 26 3400 3910 4250 2635
8 x 56 M.-Sch. AT 84-06-14 020515 25 3200 3680 4000 2860
8x571 DE 84-06-14  02-0515 25 3800 4370 4750 3850
8x5718 DE 84-06-14 06-06-23 25 3800 4485 4875 4300
8x57 PCC T 08-05-05 25 4400 5060 5500 5200
8x60 DE 84-06-14 020515 25 4050 4558 5060 3900
8x608 DE 84-08-14  08-08-18 25 4050 4858 5060 4285
ax64 DE 84-06-14 020515 25 4050 4558 5080 4375
Bx648 DE 84-06-14  02-0515 25 4050 4858 5060 4595
8x68S DE 84-06-14  06-09-19 25 4400 5080 5500 5975
Bx75% DE 84-06-14 020516 25 4400 5060 5500 4750
85x63 DE 92-02-27  06-01-24 25 4300 4945 5375 5540
6 x 58 M.-Sch. AT 85-06-28 050701 25 2080 2392 2600 2815
9x57 DE 84-06-14  04-0518 25 2800 3220 3500 3850
83x 57 DE 07-05-14 25 3000 3450 3750 4250
8,3x62 DE 84-06-14 020515 25 3900 4485 4875 5336
€,3 x 64 Brenneke DE 84-06-14  02-05-15 25 4400 5080 5500 5335

PTmax = mittierer, hochstzulissiger Gasdruck (bar)

PK =1,15 Pmax = i i Eir (bar)
PE = 1,25 Pmax = mitisrer Beschussgasdruck (bar)
M = Lage der Messstsile (mm)
EE = mindeste Beachussenergie (Joule)
g : FOr konft | und Dr ist (M} gem#Q den Angaben des Herstellers zu withien.
Mag. = Magnum ‘Win. = Winchester
SEv.H. = Super Express vom Hofe HwW. = High Velocity
M.8ch. = Manniicher Schonauer RIimLN.E. = Rimiess Nitro Express
SE = Schweden Spng. = Springheld
Rem. = Remington Exp. = Express

108. abralll

111 Forras: http://www.cip-bobp.org/fr
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Kilovési ido

A 16szerek mindségének kiemelt mutatdja a kilovési, (miikddési id6), aminek tallépése
,kritikus hiba” Jelenti ez azt, hogy a vizsgalt mintaban egy 16szer kilovési ideje sem lehet
nagyobb, (hosszabb) az adott 16szerre megallapitott, értéknél. Példa:

A 7,62x51 mm NATO l6szer kilovési ideje nem lehet nagyobb, mint 1,6 ms.

0,0 sec 0,200 sec 0,2104 sec 0,2108 sec 0,2118 sec 0,2125sec  0,3625 sec
| 1
G

. )l’ o

TS

109. abra

A , hosszu masodperc”

A kutatok megallapitottak, hogy egy atlagos idegrendszert, képzett 16vésznek legalabb
egy masodpercre van sziiksége ahhoz, hogy a 16vésre kiadja (maganak) a parancsot, ami az
agyabol eljut az elsiité—billentyli meghtizasaig.

Az 4bran az 1. pont a szemet és az agyat mutatja. A fegyver miikodésének ez a 0,0 sec,
indul¢ ideje. Latjuk a 2. ponthoz tartozé id6t, ami hosszabb, mint a kilovési id6. A 0,200 sec
alatt a fegyver elmozdulhat, ezért a fegyver tervez6i ennek az idOnek a leroviditésére
torekszenek.

A Perazzi koronglovo puskak mind ,,V” rugdsak, mert annak mitkddési-ideje rovidebb
a spiral iitészeg rugdhoz képest.

Az {itészeg raiit a csappantylra és az abban 1év0 gyujtéelegy az iillén surlédik. A
surlodési-hé meggyujtja az elegyet.

A kilovési idé mérése abban a pillanatban kell, hogy kezd6djon, amikor az iitészeg
érintkezik a csappantytival, ami a 2.-3. pontok hataran van. Ez az 1d6 minddssze: 0,005 sec.

A gyujtofuraton forrd gaz és égo szilard részek nagy nyomdason dramlanak a 16por kozé.

Meggyullad a 16portoltet kvazi teljes feliilete, a keletkezd gazok nyomast fejtenek ki a
hiivelyfenékre, annak falara és a Iovedékre.
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A hiively kitagul, tomit, a csappantytt és a hiivelyt megtamasztja a zar. Az abra 5.-ik
pontja szemlélteti, hogy a 16por meggyulladdsanak ideje csupan 0,0003-0,0004 sec. Az abra
egy 30-06 Springfield 10szerre vonatkozik, amiben 11,7 g-os 16vedék van. A 18szerbe valé 16por
mindségének ebben a pillanatban is dontd szerepe van.

Ha a 10por feliilete fényes, mert erésen zselatinallt, ha az optimalisnal tobb grafit van a
feliileten, ha a 16port a 16vedék 6sszenyomta, ha a I6por nem t6lti ki optimalisan a hiively szabad
térfogatat megnd a gyujtasi-ido, a 10szer mitkkodése érzékennyé valik minden mas tényezo
valtozésara.

Nézziik az 5.-6. pontot. A 16vedék 10-11 cm utat tesz meg a csében, mire kialakul a
maximalis nyomas. A 16vedék sebessége ebben a pillanatban 140 m/s és ennek a szakasznak az
ideje csupan 0,0003-0,0004 sec

A maximalis nyomads eléréséig eltelt id6 (a példaban 0,3-0,4 ms) és a hozzatartozo
16vedéknt (10-11 cm) valds értékét nagymértékben befolyasolja a 16por mindsége.

Ha a l8por ¢élénksége az optimalisnal nagyobb, a maximalis nyomas kialakuldsaig eltelt
id6 csokken, annak helye hatratoloédik. Az ilyen, élénk I0porral toltott 10szer érzékenyebb a
hémérsékletvaltozasra, a fegyvercso allapotara és hosszara, de ami a legfontosabb a cs6
¢lettartamanak lerontdsat eredményezi.

Térjlink vissza az abrdhoz. A cs6bdl kilépd lovedék kezddsebessége 823 m/s. A
csdatfutasi 1d6 0,0017 sec. A 16vedék fordulatszdma kereken 3000 fordulat/perc. Repiilési 1d6
a 100 méterre 1évo célig 0,15 sec.

Adjuk 6ssze most az idOket, becsiiljiik meg a kilovési id6t.

A 0,2125 sec 1d6bdl vonjuk le az iitdszeg inditas €s mozgasidejét, ami az abran 0,2000
sec. 0,2125-0,2000=0,0125 sec.

A 308 Winchester (7,62 NATO l0szer kilovési ideje maximum még -54°C
hémérsékleten 2 ms lehet.

A Kalasnyikov (M43) 18szer atfutasi ideje, mert annak kezddsebessége csak 730 m/s,
valamivel nagyobb. A 16szerek mindsitésekor a kilovési 1d6 mérése megkeriilhetetlen. Minden
mérérendszer tartalmazza ennek eszkdzeit, (gyorsulasmérd, torkolati fénykapu vagy torkolati
piezo indikator, stb.) és az adatfeldolgozo programokban is benne van.

Ha a l18szerek mindségét kell meghataroznunk nem elegendd a maximalis nyomasnak,
a kezddsebességnek mérése és a szorasok szamitasa. A mai modern kisérleti ballisztikdban a
kilovési id6 mérése kiemelt jelentdségli. A kilovési id6 mindségi, de biztonsagi jelzd is.
Tiszteletben nem tartasa kritikus hiba.
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3.2. Kiilsé ballisztika

Légiires térben hany kilométer lenne a lovedék lotavolsaga és a roppalya
tetopont-magassaga, ha az indulé szog 45°, a lovedék kezdosebessége pedig 800 m/s?

A hangsebesség f0lott repiild 10vedékeket a 1€gellenallas kozel a sebesség négyzetével
aranyosan, fékezi. Ha a Foldnek nem lenne 1égkore, akkor a Iovedék csak a gravitacio hatasara
térne le egyenes vonalu egyenletes palyajarol.

Légiires térben a lovedék roppalyaja fiiggetlen annak tomegétdl és alakjatol, csak a
repiilési sebesség fliggvénye.

2 2
1 Létavolsag = 2 = 899 _65240m, ami 65,24 km
g 981
2 2
2. A tetOpont magassag Vo _ 800 =32620m, 32,62 km
29 2*981

Ennek a csupan elméleti szamitdsnak értelmet az ad, érzékeljiikk, mennyire nagy
jelentésége van a  lovedék  formatényezdjének,  keresztmetszeti  terhelésének
(tomeg/keresztmetszet) és repiilési sebességének a 16vedék roppalyajara.

Példa a lovedék levegoben torténé mozgasara.

A vizszintesen tartott csé magassaga a talajtol 1,5 m, a lovedék atlagos (Nem a
kezddsebesség) repiilési sebessége: 730 m/s.

Szamitjuk a 16tavolsagot (a I16vedék vizszintes talajba csapddasaig) €s a l1ovedéek repiilési
idejét, a csétorkolattdl a célig.

A szamitas alapja a fiiggetlen mozgas elvén alapszik.

A szabadon esé test, gyorsuld mozgast végez.

A gravitacio jele a ,,g”, értéke kerekitve: 9,81 m/s?.

Ismerjiik a lovedék felszint6l mért magassagat és a ,,g” értékét, akkor szamithatjuk az

esés idejét.

1. A szamitashoz hasznalt egyenlet: t= v ot az 1d6 [s], amit szdmitanunk kell. A

magassag ,,h” ismert, 1,5 m.

_ 2-1,5
2. t= /ﬁ: 0,553 [s]]
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3. A szabadon es0 test (gravitacio) esési ideje 1,5 m magassagbol 0,553 s. A vizszintesen
kil6tt 16vedék esési-ideje is 0,553 s.

4. Ismerjiik a lovedék repiilési sebességét, atlag 730 m/s, a csétorkolattol a 16vedék talajba
csapodasaig.

5. Létavolsag = 730-0,553=404 m

110. abra

Fiiggetlen mozgdsok
Lovedékek fordulatszaimanak meghatarozasa

Szamitsuk ki a 270 WSM (Winchester Super Magnum) lovedékének
fordulatszamat, ha annak kezdésebessége 900 m/s, a menetemelkedése pedig 9”!

A 270 WSM 18szer szarmazasi orszaga az USA. Ok a lovedék 1 koriilfordulasanak
hosszat a fegyvercsdben inch-ben adjak meg. Jele: in. (1 in=25,4 mm).

A lovedék kezddsebessége 900 m/s

Egy koriilfordulés hossza a csében 9" x 25,4 mm = 0,229 m

A 16vedék fordulatszama: % = 3930 [1/s]
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Ha egy test all6 helyzetbdl szabadon esik, vagy vizszintes irdnyu palyan kezd repiilni, a
fiiggetlen mozgasok elve alapjan azonos id0 alatt ,,esnek le”, érik el a talajt.

A lovedék fordulatszamanak a roppalya stabilitdsban van kiemelt szerepe.

| e Gl N

111. abra

A baloldali dbra szemlélteti a tulstabilizalt 16vedéket a roppalyan. A 16vedékesics nem
esek egybe a repiilés pillanatnyi iranyaval. A 16vedék sokat veszit sebességébol.

A jobboldali dbra az alulstabilizalt I6vedék repiilését szemlélteti. A 16vedék mar a célba
érés eldtt ,,bukik”. A talalati valoszinliség nagyon gyenge lesz.

3.3. Kisérleti ballisztika

Minden test megmarad egyenes vonall, egyenletes mozgasaban vagy nyugalmi
helyzetében mindaddig, amig kiilsé erdk meglévd dallapotinak megvaltoztatisira nem
kényszeritik. (Tehetetlenség torvénye)

A mozgasmennyiség — impulzus — valtozasa aranyos a hatoerével, és annak az
egyenesnek az irdnydban megy végbe, amelynek mentén az erd hat. (A fény terjedési
sebességénél jelentdsen kisebb sebességli mozgds esetén ez az axidma a kovetkezOképpen
fogalmazhat6: Egy testre hato erd a testen olyan gyorsulast okoz, amely aranyos a hat6 erdvel
¢s vele egy iranyba mutat.)

A hatas — akcid — mindig egyenld az ellenhatassal — reakci6 — vagy masként, két test
kdlcsonhatasa mindig egyenld és ellentétes iranyu.

Negyedik axiomaként szokas haszndlni az erdk fliggetlenségét: ha ugyanarra a
tomegpontra egy iddben tobb erd hat, egyiittes hatasuk egyenértékii az erék vektori dsszegének
hataséaval.

A fegyverek tervezéséhez, modositasukhoz a nélkiilozhetetlen adatok egyike a fegyver
hatrasiklasi sebességének és energidjanak ismerete.

A kézi léfegyverek hatrasiklasa kozvetleniil a vaddszra, sportlovére hat, mégpedig
jelentdsen megnehezitve vele egyrészt a talalati pontossagot, masrészt az idegrendszerre
kifejtett karos hatasat. Az atlagos (kondicio, tdmeg, idegrendszer) ember még elviseli a 3 m/s
Vy értéket
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Kutatok mar a XIX. szd-ban (Anglia) azt javasoltak, hogy a sorétes puska tomegét a
»Mesterek” készitsék szazszor nehezebbre, mint a beldliik kil6tt sorét tomege.

A 20. sz. els6 felében a nagyteljesitményli puskdk elterjedésekor a mért értékek
2,8 — 5,5 m/s hatarok kozott voltak.

A fegyver hatrasiklasi sebessége (rigasa)
Az impulzustételt felirva kapjuk:
M-V=m-vy, ahol:
M a fegyver hatrasiklo tomege, V a hatrasiklas sebessége.
Szorzatuk a hatramozgo fegyver impulzusa.
IM=M-V (Ns), ahol

,m” a lovedék tomege és vo annak kezddsebessége,

Im=m-vo

Newton impulzustételét zart rendszerre alkalmazzuk. A  zart rendszer
tomegkdzeéppontja, ha csak belsd erdk hatnak, valtozatlan marad. Lovéskor a 16porbdl keletkezd
gaz a lovedékre hatva azt Newton II. térvénye szerint gyorsitja.

F= Q-P=m-a, ahol

Q a lovedék keresztmetszete, amire P — allanddan valtozé - nyomas hat, ,,a” pedig a
gyorsulo tomeg.

Ha ismerjiik a 16vedék, sorét és a kezddsebességet, szamithatjuk a fegyver hatrasiklasi
sebességét is.

V-M=m-vp és ebbdl V=m-vo/M

A fegyver hatrasiklasa, a 16vedék mozgasaval azonos idében kezdddik. A fegyver mar
akkor mozog, siklik hatra (¢s elmozdul felfel¢ is,) amikor a 16vedék (tdltet) még a csében van.

Zart rendszerben, (mint amilyen a 16fegyver is), addig, amig a l6vedék a csében van,
nem csak a fegyver és a 16vedék mozog, hanem a hiively, a tarban 1év6 16szerek, a felszerelt
céltavesod, meg a célmegvilagito lampa is. A fegyver hatrasiklasi sebességének egyenlete:

V=(m+1/2-m_-vo)/M, ahol
V=a hatrasikl6 fegyver sebessége,
m= a l6vedék, vagy toltet tomege,

m_=a lépor tomege,
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Vo=a lovedék kezddsebessége és
M= a fegyver ¢€s a vele egyiitt hatrasiklo teljes tomeg.

A 16vedék tomegéhez hozzdadjuk a 16portoltet tomegének felét. Zart rendszerben nem
csak a fegyver és a 1ovedék mozog, hanem a 16por is. A gazok egy része eldre aramlik, de nem
mind, mert a hiivelyfenékre is hat a nyomas. A fegyverre hatra hat, masik fele a 16vedékkel
elére mozog. Talalunk régi kényvekben olyan egyenleteket is, amiben a loportémeg masik felét
a hatramozgo toémeghez adtik. Ha egy fegyver hatrasiklo tomege, pl. 3,6 kg, akkor a 3,1 g
loportoltet fele azon nem sokat valtoztat, ezért szamitasba sem vessziik. (Nem igy, ha a lovedék
11,7 g és ahhoz adunk 1,55 g-ot.)

A hatrasiklasi energia.

Az impulzusok egyenldségének felhasznéaldsaval szamithatjuk a fegyverek hatrasiklasi
sebességét €s annak ismeretében az energiat is.

En=M-V?/2
A hatrasiklési sebességet méréssel is meghatarozzak.

A fegyvert két ponton ingaként felfliggesztik. Az inga kilengésének nagysagabol (h a
vazlaton) szamithat6 a hatrasiklas.

Az impulzus térvény (Newton) felhasznalasaval szamitott értékek a mérteknél nem
elhanyagolhat6an nagyobbak. Ennek okat szemlélteti az alabbi abra.

Pr F'N* Pm I
|=—35 @

112. abra

A fegyver hatrahatasa az abran Pr nem csak a ,,reakcio” (Pm) impulzus. A Pn pedig, az
utohatas. Pn+Pm=Pr

Ha mérik a hatrahatast, akkor nagyobb értékeket kapnak mintha csak az impulzus
megmaradds egyenletét hasznalva szdmolnak. Az dbra a ballisztika inga hasznalatanak elvét
mutatja.
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113. abra

Vinga:wlz g ‘h

A mért hatrasiklasi sebesség akar 20 %-al, az abbdl szamitott energia, pedig 40 %-al is
nagyobb lehet, mint a szamitott értékek.

A h ismeretében szamithato a fegyver hatrasiklasi sebessége.
Az utohatas szamithato is, aminek alapjai mar része a fegyvergyarté mesterképzésnek.
Newton torvényét hasznélva irhatjuk:
M-V =m-v, ahol
M - a fegyver tomege [kg]
V - a fegyver hatrasiklasi sebessége [m/s]
m - a 16vedék tomege [kg]
V - a 16vedék kezddsebessége [m/s]

Szamitsuk ki 3,5 kg tomegli sorétes puska hatrasiklo sebességét, ha a soréttomeg
0,035 kg, és annak torkolati sebessége 375 m/s

V_m-v _ 0,035-375

” s = 3,86 m/s

A 375 m/s kezdGsebesség a feketeloporos 16szerre volt jellemzd. A szdmitott érték nem
tartalmazza a torkolaton kiaramlo gazok utdhatasat.

Egyetértenek az angol, német, magyar kutatok abban, a sziikséges adatok hidnyaban
legyen B=1,2 faktor, amivel megszorozzuk a lovedék tomegét, akkor helyesbitett sebesség
értéket kapunk, majd annak figyelembevételével szamitjuk a hatrahatasi energiat. (En)
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,2:0,035-375
v=1 = > =45mls

)

Szamitsuk ki a hatrahatd energiat.

EH:L:*?Z =35 [J]

A mestermunka része a vadaszok ¢és sportlovok megovasa a kellemetlen, ezért
mérséklendo ,,iitést61”.

A fegyver hatramozgasa akkor kezdédik meg, amikor a I6vedék mozogni kezd (kihuzo-
erd)

A loéfegyver csak addig zart rendszer, amig a 16vedékfenék, vagy fojtas, nem 1ép ki a
csObol. A torkolatnal a kilépd gazok homérséklete és nyomasa — belsd energiaja — még igen
magas. A szabadda valt torkolaton a nagynyomast gaz ugy aramlik, ki mintha az egy
rakétamotor fuvokéja lenne. A fuvokaban csokken a nyomas és né a gadzaramlés sebessége.
(Olvashattunk olyan indoklast is, amikor a rakétahajtomiivek még nem hagytik el a Fold
légkoret, hogy a kiaramlo gazok a levegonek iitkoznek, és hatrafelé toljak a fegyvert. Cafolatul
erre csak annyit, hogy légiires térben nem csak miitkodik a rakéta, de még nd is toloereje, mert
nagyobb a nyomdskiilonbség a kamranyomads (torkolati nyomds) és a kérnyezet gaznyomdsa
kozott.)

Ha a megtamasztasi pont nem a cs6tengely irdnyaban van, akkor forgatonyomaték jon

létre. Hatasat szemlélteti a 118. abra.
fo rgatés\
Pm+Pn

| p— - e S—

megtamasztas forgaspont

114. abra
A megtamasztas a Pr alatt van, a két pont kozott a forgaspont.

A cs0 mar akkor forog felfelé, amikor a 16vedék benne van, az eredménye pedig: magas
16vés. Fegyvert gyartani nem csak mestermunka, de miivészet is. Ha azonos teljesitményti
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18szert hasznal pl. a sportlovd, akkor a folé 16vés kompenzaldsa mar a ,,miihelyben”
megtorténhet.

A fegyver csovén —mint fuvokan —kidramlo gaz sebességét a torkolati nyomas, a hiively
¢s a csoOfurat egylittes térfogata, meg a gdz tomegének ismeretében szamithatjuk.

115. abra

116. abra

A 118. abran puskalovedéket latunk a csétorkolat eldtt. A 16vedék a hangsebességnél
gyorsabban repiil. A kiaraml6 gaz lemarad a 16vedék mogott. Az éles vonal a hanghulldm
terjedését mutatja.

A 119. abran pisztolylovedéket latunk. A repiilési sebesség 400 m/s érték alatt van. A
16vedék nem elézi meg a kidramld gazt. A hanghullam terjedése jol latszik a felvételen. (Kor)

99



Po - W,
m,

Vi=1/3:

Az egyenletben po a torkolati nyomas, W, a fegyvercsé és hiively térfogata, m_ a
16portoltet tomege.

A W, szamitasara példa a 30-06 Springfield. A cs6 huzagolt részének hossza pl. 535 mm
és keresztmetszete: 47,36 mm?. Szorzéassal megkapjuk a csé térfogatat. Hozza adjuk a hiively
szabad térfogatat, ami ennél a kalibernél =40 mm?.

A torkolati nyomast mérni és szamitani is lehet. Ha ismerjiik a nyomas-idé diagramot,
- amit rendszeresen mérnek, vagy a nyomas-ut fliggvényt abbol leolvashat6, de ballisztikai
laborokban kiilon mérik is a po értékét.

A kiaramlo6 gazok sebességét az alabbi egyenlettel is szamithatjuk ki:
Az aramlo6 gdz mozgasimpulzusa a csben:
1k=0,001-m_-(1/2-vo) ahol

Az mp tdmegl 16por sebességét, a csdfurat végére, a 16vedék torkolati sebességének
feleként irtuk fel. A csdben a 16vedék sebességével egyezik meg.

IH=0,001-(m+1/2 my)-vo
Az utdhatas impulzusat, pedig igy szamitjuk:
1u=0.001-m_-vk ahol
lu a kidraml6 géz impulzusa, vk pedig annak sebessége.
I=ln+lu az impulzusok Gsszege.
A gézok utdhatasat is fegyelembe véve, szamitjak a fegyver hatrahatasat és energidjat.
V=I/M
A hatrahat6 energia pedig:
En=122-M

A cs6bdl kidramlo gazok sebessége (Lasd a puskalovedéket) jelentdsen nagyobb, mint
a lovedék sebessége. A gazrészecskék nekilitkoznek a lovedéknek, novelik sebességét és
rontjak annak repiilési stabilitasat, ami puskalovedékeknél akar csak 80 m repiilés utan all
vissza. (Rotacid és mutécio)
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A torkolati nyomas és a gazkiaramlasi sebességének osszehasonlitasa.

Kaliber huzagolt része (mm) Vo (M/s) Po (bar) Vk (m/s) (gaz kiaramasi seb)
9 mm Luger 100 350 155 670
38 Spec. 51 230 365 930
102 265 160 780
44 Mag. 102 410 615 745
152 440 350 660
223 Rem. 405 960 660 750
308 Win. 450 830 470 670

A Kkézifegyverek hatrahatdsa igénybe veszi a fegyvert is, de ezzel azért ne
foglalkozzunk, mert azokat ugy tervezték és gyartottak, hogy a ,,rugast” elviseljék. Ennek
ellendrzésére kotelezd a Belové Energia (CIP dokumenticiokban EE) energiaju 18szerrel
kiprébalni minden fegyvert, gyartas és felujitast kovetoen.

A 16vokre — foleg idegrendszeriikre és testiikre nem elhanyagolhat6 {itést, energiat ad
at.

Jol méretezett tusaval, a kaliber és 16vedéktomeg célszerii megvalasztasaval, a sportlovo
¢s  vadaszruhazat (16vészmellény) haszndlataval  jelentdsen  mérsékelhetjik a
kellemetlenségeket.

A ballisztikaban (fizikaban) az a sz6: ,,jelentdsen” nem sokat mond. Ha pl. egy sorétes
fegyver tomegét megnoveljiik, pl. 150 g 6lmot tesz a Mester a tusdba, akkor kicsit novelte a
annak tomegét. Az egyenletbe (M) irja be a novelt értéket, megkapja a modositott hatrasiklasi
adatokat.

A szamitasok, és mérések, igen nagy hidnyossdga abban van, hogy azokbo6l kimaradt
maga az ember. Rogzitsiink videdval, egy sorétes fegyverrel versenyzd sportoldt, €és egy
Magnum puskaval 16v0, tapasztalt vadaszt.

Jol lathato lesz a felvételeken, hogy a hatrasiklas, (,,rugas”) nem ugy jatszodik le, hogy
a fegyver eléri hatrasiklasdnak maximalis sebességét €s a 16vonek litkdzve ,,megrigja”, atadja
mozgési energiajat, ami jobb, ha hianyzik.

A jol vallba illesztett befogott fegyver €s a 16vész testének jelentds része egyiitt mozog,
¢s ha ez igy igaz, akkor a hatramozgd tomegbe a testrész is ,,beleszamit”.

A szamitasok objektivek, de a l16vészek ,,szubjektiv’ emberek.
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Kiszamitottuk a lovészre milyen energia hat (En) Az energia és munka egymassal
azonosak, dimenzidjuk [J]

A 16vére hat6 energia: En=Fn-x [J], ahol Fr a hat6 er6 és x hatramozgas utja.
A hat6 er6t pedig igy irjuk: FH:FTH [N]

A sorétes puska hatrahato energidja legyen =40 J. A hatramozgés utja pedig: 5 cm.

Ha a hatramozgas utjat megnoveljiik 5-r6l 8 cm hosszra, tusaboritdval és a mellényen
,parnaval” akkor a hatrahat6 erd csak ~500 N

A hatrahat6é energidnak csokkenését is szamithatjuk. Mint, mar tudjuk, a hatrahaté
energiat a fegyver j6 befogasaval lehet jelentésen mérsékelni.

Er=ti [
H oM [J]

Ezt az egyenletet mar ismerjlik, a hatrahatas energidjat szamitjuk vele. Az M a fegyver
(bruttd) tomege. Ha a fegyvert jo befogjuk M, a hatramozgo tdmeg nagyobb lesz, ami a tort
nevezdjében van.

A hatrahatd erd a csbtengely irdnyaban Iép fel, de a megtamasztds helye ettdl
alacsonyabb. tusaborité kdzepe messze alatta van a csdtengelynek, ezért, forgatonyomaték is
keletkezik, ami a fegyver csovét mar akkor felfelé mozgatja, amikor a 16vedék még a csOben
van. Lehet ez még nagyobb jelentdségli hatrany, mint az idegfaradtsag, mert a taldlati pontossag
van veszélyben.

Golyos-fegyver szamitott és mért hatrasiklasa.
Fegyver Tomeg Eo Vo Hatrasiklasi sebesség Hatrahat6 energia

Kg J m/s szamitott mért (m/s) szamitott meért (J)

8x57 1S
72cmes6 4,3 3870 780 2,6 3,0 14 20
60 3,7 3470 740 28 3,4 15 22
60 2,4 2450 620 3,6 4,3 16 22
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65cmes6 3,3 3460 1075 3,0 3,7 12 24
9.3 mm

68cmes6é 3,5 5130 785 4,2 5,0 31 44

68cmesé 3,5 3460 612 3,5 4,2 22 31

A 6,5x68 kaliberti, 3,3 kg tomegti, puska szamitott és mért hatrasiklasi energia értékei
kozott igen nagy a kiilonbség, mégpedig azért, mert a Magnum fegyvereknél (nagy
teljesitménytiiek) nagy a torkolati nyomas is. Indokolt a fegyvergyarté mestereknek ajanlott, 1,2
szorz6 hasznalata.

A mért és szamitott értékek Osszehasonlitdsa mutatja, hogy nem kapunk hasznéalhat6
adatokat, ha a korabbi tankdnyvekben irt egyenletekkel szamolunk.

A fegyvercso és lovedék teljesitményének mutatéi
Keresztmetszeti-terhelés

A 10vedék keresztmetszeti terhelési adata mértékébol kovetkeztetéseket lehet levonni a
l6vedékek akadéalyokon vald athaladasi képességére vonatkozoan.

Lovedék tomeg [g]

QB_Keresztmetszet [mm?2]
Alapadatok:
18szer: 8x57 IS
16vedék tomege: m=13¢
csbkeresztmetszet: Q=51,78 mm? Qg=13/51,78=0,25 g/mm?

Egy adott 16vedék nehéz, vagy konnyt azt mindig a keresztmetszeti terheléssel adjuk meg.

A lovedék tomegtényezdje (viszonylagos tomege)

_mr_e
Cn = I:mmg’ ]
l.sz. példa  8x57 IS
Alapadatok:
l6vedéktomeg: m=13g,
16vedék atmérd: D=8 mm

A 16vedék tomegtényezdje: 13/ 83=0,025 g/mm?
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2.sz.példa 9 mm Luger

l6vedéktomeg: m=8 g,
16vedék atméro: D=9 mm,
A 16vedék tomegtényezdje: 8/9°=0,011 g/mm3

Az agyuk, puskak, pisztolyok kozott a markans kiilonbséget a 16vedek teljesitmény tényezdje
mutatja.

Teljesitménytényezé C=Eo/D?

1. sz. példa
Alapadatok:
Loszer: 8x57 1S
16vedék kezdbsebessége: Vo=760 m/s
16vedék tomege: m=0,013 kg
l6vedék atméroje: D=8 mm
Otthoni munka ellenérzésére: Eo=m-v%/2=3754) C=3754/8%=7,332 J/mm?
2.sz. p¢lda
Alapadatok:
Loszer: 9 mm Luger
16vedék kezdbésebessége: V0=370 m/s
16vedék tomege: m=0,008 kg
16vedék atmérdje: D=9 mm
Otthoni munka ellendrzésére: E0=548 ] C=548/93=0,752 J/mm3

A vontcsovil puskat és pisztolyok teljesitménytényezdje kdzott nagy (sokszoros) kiilonbség
van.

Tagulasi viszony
A cs6 és a hiively térfogatdnak 6sszegét hasonlitjuk a csd térfogatahoz.

Wh a hiively térfogata [cm®]
W\ a cséfurat térfogata [cm®]

Puskékra jellemzé
Wt W 1, W55 10
W, W,
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Példa:

Loszer: 8x57 IS

A hiively térfogata: Wu= 3,5cm?

A ¢s6 huzagolasanak hossza: L= 59,4 cm

A cs6 keresztmetszete: Q= 05178 cm?

W =L-Q=59,4-0,5178=30,8 cm®

A tagulasi viszony: 1+30,8/3,5=9,8

Példa:

Loszer: 8x68 mm

A hiively térfogata: WH=5,15 cm®
A cs6 huzagolasanak hossza: L=58 cm.

A c¢s6 keretmetszete: Q=0,5178 cm?

Ha noveljiik WH értékét, n6 a puska teljesitménye. Nézziik az alabbi példakat....
8x57 IS m=13 ¢ Speer N140 3,089 Vo=760 m/s
8x68 mm m=13 g Speer N160 4,68 g V=880 m/s

A MAGNUM puskak Idszereinek megengedett nyomdésa jelentdsen nagyobb. A
billendcsovii golyospuskak 18szereinek nyomésa kisebb, amit az alabbi szamok mutatnak.

8X57 S Pmax 3900 bar 8x57 RS Pmax 3300 bar
8x68 S Pmax 4400 bar
Energiamérleg

A fegyverek hoerdgépek, energiaforrasuk a 16por, aminek jellemzdje, hogy a levegd
oxigeénjétdl elzarva is tud égni (oxidacio), mert az égéshez sziikséges oxigént is kémiai kotéssel
tartalmazza.

Pé¢lda:
Egy 308 Winchester hiivelybe toltottek 3 g 16port, aminek az égéshdje: 3200 J/g
A hiivelybe toltott kémiai energia: Ex=3-3200=9600 J

Keletkezik a 3 g 16por égésekor 2,85 dm?® normalallapot gaz. Az égéshd felmelegiti
2000 K° hémérseéklet f61¢. Megnd a gdz nyomasa.

105



A l6vedékre hat6 nyomas bepréseli a 10vedéket a csdbe, forgatja és a torkolat végén, a
9,5 g tomegl 16vedék sebessége, (a példaban) 830 m/s.

A l6por égésekor felszabaduld energia hogyan oszlik meg hasznos munka és veszteség
kozott? A kémiai energia hanyadrésze alakul &t mozgasi energiava? Szamithato.

Mozgasi energiak.

A lovedéktorkolati energidja:

m-v?2

Eo:

, ahol

m= a 16vedék tomege,

V= a lovedék kezddsebessége.

mp
A bepréselésre és surlodasra forditott munka vontcsovii puskaban: ¢:1 ,1 +1/3W
0

A 16vedék forgasi energidja <0,5 %.
" .. - 0.5*my *vo?
A 16portdltet mozgasi energidja, , s ahol
mL=a l8portoltet tomege.

A fegyver hatrahatasara felhasznalt energia:

M-V?2

En=

, ahol

M a fegyver tomege [kg] és V a fegyver hatrasiklasi-sebessége. [m/s]

Az 0sszes bevitt energia biztositja az alabbiakat (hasznos energiat, veszteségeket):

E; - a 1ovedék mozgasi energiajat 33
E; - a 16vedék forgasi energiajat 0.2%
E; - surlodasi munkat a lovedék és csofal kozott 3

E, - a 16por, l0porgazok mozgasi energiajat 3.5%
Es - a [oveg mozgasi energiajat 0.1%
Es - a [ovedek besajtolas munkajat 2%

E; - a loveg, lovedek felmelegedesét 21%
Eg - a gazveszteséget 0.1%
E, - a levegboszlop mozgasi energiajat 0,1%
Eio - a loporgazok hoenergia tartalmat 37%
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A gazok belso energidja
A fegyver ¢s a hiively felmelegitésére felhasznalt energia.
A lovedék surlddasara felhasznalt energia.

A gazok héenergidja. Miutan a l6vedék kilép a csobdl, a nagynyomdsu €s magas
homérsékletii gazok még sok energiat tartalmaznak, ami kiaramlik a torkolaton.

A kézi l6fegyverekben a l6vedék mozgatdsdra az Osszes energia ~30-40 % része
hasznalddik fel, amibe beszamitjuk a l0portoltet felének mozgésat is.

A 16vedék forgatasara és a fegyver hatrahatasara felhasznalt energia nem jelentds.
A fegyvernek és hiivelynek atadott energia ~10-15 %

Az energia legnagyobb része kidramlik a torkolaton.

Energiamérleg

Energiak Energia [J] Hanyad [%]
A 16vedék torkolati energidja 3772 34

A 16vedék forgési energidja 9 ~ 0

A gazok mozgasi energidja 1636 17

A fegyver hatrahatasa 13 ~0

A fegyver melegedése 1152 12
Maradékenergia 35180 37

Osszes 16porenergia 9600 100

A 1ovedék mozgési energiaja: Eo= 3272+9=3281 J. (A 16vedék forgatisara felhasznalt
energiat (9 J) is figyelembe vettiink.)

—100-288L _ 5400
T = 9600 47

Hatarozzuk meg a példa adataival az atlagos nyomast és a nyomasviszonyt az ismert
egyenlettel.

p _10-(m+0,5'mp,)-vZ_10-11-8302
atlagos — 2:Q-L 2:47,36°595

= 1345 bar

m=9,5¢
m=3¢g
Vo=830 m/s

Q=47,36 mm? A 308 Winchester cs6 keresztmetszete.
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L= 595 mm, a cs6 huzagolt részének hossza.

L-Q = Wi [mm?], a cs6 huzagolt részének térfogata. (A t index a torkolatra
utal)

Megjegyzés! A ,,10” szorzd a szamlaloban arra vald, hogy az atlagos nyomas
dimenzidja [bar] legyen.

Az atlagos nyomast pontosabban ugy szamoljuk, ha figyelembe vessziik a masodlagos
munkdékat is. Vontcsovil fegyvereknél a 16vedéktomeget noveljiik (megszorozzuk): ¢=1,1+‘/3%

faktorral.

A példaban szerepld 16szerben, a maximalis gdznyomads: 3600 bar (mért érték)
A nyomasviszony: Ep = —— = (0,37

Ez magas érték, ami az optimalis 16por hasznélatdnak mutatoja.

Az egyenlet igazolja, a torkolati energia egyenesen aranyos az atlagos nyomassal és
nem a maximalis nyomassal.

Ha az ,m” tomegl 16vedék sebességét jelentdsen ndvelni kell, akkor nem azonos
16porbdl toltiink tobbet.

Egy adott 16porbol csak addig novelhetjiik annak témegét, amig a 16vedék nem nyomja
meg a l6port. Idedlis, ha 5 % tartalék van a hiively szabad térfogatabol.

A korszer(i, nagy teljesitményli 16porok progresszivitasi-mutatéja nagyobb. Ez teszi
lehetévé, hogy novelni-lehessen a torkolati energiat gyakorlatilag a maximalis nyomas
valtozatlanul hagyésaval is. A 16porok mindsége a 21. sz. elsd évtizedében is figyelemre-
méltoan fejlodott.

Az atlagos nyomas szamitasdnak egyenletében nincs benne a maximalis nyomas,
mégpedig azért nem, mert nem fligg téle kozvetleniil, csak kdzvetve a nyomasviszonyon
keresztiil.

Vigyiik be az egyenletbe a maximalis gaznyomast ugy, hogy Pmax €rtékkel osztjuk az
egyenlet mindkét oldalat.

P _10:(m+0,5m; )v?
Pinax 2:PpaxQ-L

Az egyenlet szemlélteti, ha né a nyomasviszony, akkor nd a 16vedék torkolati energidja
is. A maximalis nyomasnak eldirt felsd hatara van, amit a C.I.P. TDCC vagy az ANSI/SAAMI
dokumentumok tartalmaznak.
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3.4. Puska és pisztoly l6szerek osszehasonlitasa.

A lovés teljesitmény tényezdjét vessziik kiemelt mutatonak.

A 16vés teljesitmény tényezdje: Ce=Eo/ds=Cqv?/2, ahol Cq=m/d®, amit Iévedék
tomegtényezonek neveziink. A cso kalibere d, a l6vedék tomege m.

Ha egy azonos kaliberli (d) puska és pisztoly 16szer adatait behelyettesitjiik a 16vés
teljesitménytényezd képletébe, latjuk, hogy igen éles a hatarvonal puska és pisztolyldszer
kozott. A nagy eltérés magyardzata:

308 Winchester 9 mm Luger
Maximalis nyomés bar 4150 2350
Lovedék tomeg g 9,7 7,5
Torkolati energia J 3500 540
Hasznalt 16por progressziv degressziv
Lopor térfogattomeg  g/liter 880 folott 700 alatt
Lovedék keresztmetszeti-terhelése nagy kicsiny
Hatésos 16tavolsag nagy rovid

A felsorolt néhany jellemzé mutatdi is igazoljak, hogy egy rovid cséhatrasiklasos
rendszerli pisztoly 18szer mutatoi és fegyvereik terhelése nagymértékben kiillonboznek egy
kisebb kaliberli (7,62 mm) kozepes teljesitményii puskaldszerhez viszonyitva.

A marok-16fegyverek és a puskaldszerek kozott teljesitményiikben van olyan nagy
kiilonbség, ami elegendd ahhoz, hogy csoportositsuk azokat.

crer

kozott, de nem olyan mértékben, hogy azt puskaldszernek tartsuk.

A megengedett maximalis nyomas, a 16por/1ovedék tomeg-viszony, a keresztmetszeti
terhelések kiilonbozOsége azért olyan amilyen, mert ezzel lehet (kell) elérni, hogy a pisztoly
18szer teljesitménytényezdje sokkal kisebb legyen, mint a puskaldszeré.

A 9 mm Luger 18szer nem mindsithetd hataresetnek sem a puska és pisztolyldszer
kozott.
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