Hylsor &r handladdarens guld.
Méssingens egenskaper gor att hylsorna

kan laddas om manga génger om de
kalibreras pa ratt sitt. Det gar ocksa att
med utgangspunkt fran en latt
tillganglig standardhylsa tillverka
hylsor for sd kallade wildcat patroner
eller hylsor till mindre vanliga eller

utgangna patroner.

TEXT OCH FOTO PETER NORBERG

ylsans framsta uppgift dr
Hatt tdta patronliget
bakat sa att inte skytt
och vapen skadas av utstrém-
mande krutgas. For att klara
detta méste den samtidigt vara
bdde hard och mjuk. Hylsans
framre del ska i skottégon-
blicket expandera och tita mot
véggarna i patronliget. Fér att
klara denna expansion utan att
g4 sonder och foér att fjadra till-
baka sd mycket att hylsan kan
dras ur maste denna del av hyl-
san vara bade mjuk och seg.
Hylsbottnen ddremot maste
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vara sa pass hard att den av
egen kraft kan motstd gastryck-
et i skottégonblicket. Detta pa
grund av att den saknar stod
frédn patronlidget i 6vergangen
mot slutstycket.

Tillverkning av hylsor

Hylsméssing bestar av en leger-
ing av koppar och zink i vikt-
proportionerna 70/30. Om més-
sing anléps eller glodgas blir
den mjuk. Kallbearbetas den sa
att man gar 6ver materialets
strackgridns blir missingen
hard.

Under tillverkningen dras
hylsan fran en méssingsrondell
eller kopp 1 ett antal steg till
dess den far full lingd. For att
materialet ska tdla dragningen
glodgas hylsdmnet mellan varje
dragning. Efter att &zmnet fatt
full langd slds hylsbottnen.
Efter sista slagningen vars kall-
bearbetning ger en hard hyls-
botten glédgas fortsdttningsvis
inte hela hylsan. Nir hylsan ar
fardigformad (brost och hals)
glodgas hylsans overdel, dels
for att ta bort merparten av de
spdnningar som kallbearbet-

ningen gett och dels fér att den
ska bli lagom mjuk. Halsen ska
vara tillrdckligt mjuk fér att
inte spricka i skottégonblicket,
men inte s& mjuk att den inte
fjadrar tillbaka nédr trycket
sldpper.

Om botten pa en firdig hyl-
sa glodgas och patronen laddas
till normala gastryck skulle hyl-
san haverera, vapnet bli for-
stort och i vérsta fall skytten
skadas av krutgas och mis-
singsplitter. Gl6dgas inte hyls-
brost och hals efter det att de
kallbearbetats i betydande
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Dar hylsvaggen smalnat av och barjar bli ganska jamntjock ar det vanligt att
hylsan stracker sig. Tittar man noga kan man se hur godset ar tunnare just dar.
Annu ar det ingen fara for hylsseparering.

utstrdckning blir det si hart att
det antingen spricker nér patro-
nen skjuts eller att de spin-
ningar som skapas i materialet
ger spruckna hylshalsar om
patronen lagras en lingre tid.
Det &r ndmligen inte bara kall-
bearbetning och glédgning som
péverkar materialets kristall-
struktur utan aldern bidrar ock-
sé till att géra materialet Spro-
dare.

Om en hylsa spricker eller
till och med gar av i skottdgon-
blicket dr det endast farligt om
brottet sker i, eller omedelbart
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Denna typ av sprickor | hylshalsarna
beror pa att hylshalsen bllvit hard
genom bearbetning (eller inte glodgats
efter sista kalibreringen vid tillverk-
ningen). Nar hylsan aldras uppstar sjaly-
sprickor,

an
— kalibre

ring
och omform

framf6r de delar av hylsan som
inte stods av patronliget (fran
hylsbotten och 1-1,5 centimeter
framat).

Hylsan i skottégonblicket

Jag har manga ginger beskri-
vit vad som hénder i patronli-
get i skottogonblicket. Denna
ging ska jag forsoka begrinsa
mig till vad som sker med hyl-
san frén det jag dragit i avtryck-
aren till dess kulan lidmnat
pipan och gastrycket férsvun-
nit samma véag. Vi forutsitter
att vapnet har ett normalt

Hylsseparation som sker s& har langt
fram pa hylsan ar inte farlig for vare
slg vapen eller skytt. Den framre delen
kan vara litet svar att fa ur. Hylsan till
hoger har en tydlig brottanvisning ach
kommer att ga av om den skjuts ytter-
ligare en gang.

| vissa fall kan det vara enklare att brotscha hylshalsen Invandigt for att fa bort
ojamnheter elier for att ta ned tjockleken pa hylshalsen. Brotschning gors pa skjut-
na hylsor innan de kalibreras.

patronlége och att patronen pas-
sar med viss marginal (glapp) i
bade lings- och sidled i detta
patronlige.

Det forsta som hinder #r att
hylsan slis fram och bottnar i
patronléget nér slagstiftet trif-
far tindhatten. Glappet patro-
nen hade i l4ngsled innebér nu
att hylsbottnen inte ligger an
mot stétbotten pa slutstycket. I
vissa fall kan det ocksa hiinda
att kraften fran slagstiftet defor-
merar hylsbrostet nagot (som
vid helkalibrering). Nir krutet
borjar brinna och gastrycket
stiger borjar hylsans framre del
expandera radiellt till dess den
stoder mot patronliget. Nir
gastrycket dkar ytterligare fort-
sdtter den radiella expansionen
bakat till dess att den nar den
del av hylsan som har kraft att
std emot trycket. Nir trycket
stiger 4nnu mer kommer hyl-
san att expandera axiellt si att
glappet mellan stétbotten och
hylsbotten forsvinner.

Den axiella expansionen eller
om man s& vill, striackningen,
sker inom en mycket begrinsad
zon av hylsan. Denna zon &ter-
finns i nérheten av (strax fram-
for) den punkt dir hylsan slu-
tar stodja mot patronléget,

Under det att tdndhatten ver-
kar och krutet brinner kommer
hylsan att f4 en beldggning av
slaggprodukter invéndigt och i

viss man utvindigt pi delar av
hylshalsen (lite krutgas slinker
férbi innan hylsan titar). Nir
sé gastrycket sjunker fjddrar de
mjukare delarna av hylsan till-
baka nagot och hylsan kan dras
ur patronléget.

Behov av kalibrering

Maélet for kalibreringen av hyl-
san dr minst att strypa hylshal-
sen s att den kommer att halla
fast den nya kulan. I de flesta
fall vill man dessutom ge patro-
nen si mycket spel i patronli-
get att den inte kidrvar vare sig
vid laddning eller nir tomhyl-
san ska dras ur. De flesta hand-
laddare kalibrerar sina hylsor
sd mycket att de far samma
utvéndiga form som en fabriks-
laddad patron.

Halskalibrering

De som endast halskalibrerar
sina hylsor anvédnder ett speci-
ellt kalibreringsverktyg som
endast bearbetar hylshalsen nér
hylsan fors upp i verktyget (vi
bortser nu fran tdndhattsut-
stotning). I samband med att
hylsan dras ur verktyget kom-
mer den invindiga expandern
att oavsett halsens tjocklek ge
hylshalsen en lagom innerdia-
meter.

Eftersom halskalibreringen
endast pdverkar hylsan margi-

nellt blir godsflodet under Y
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Langst till vanster en .30-06-hylsa. | mitten har hylsan ppnats
till 9,3 och darefter delkallbrerats till .35 Whelen. Till hoger
en skjutformad och dérefter omladdad .35 Whelen patron.

kalibreringen mycket liten jam-
fort med nir hylsan helkalibre-
ras. Halskalibrerar man samma
hylsa manga ginger kan man
rdkna med att den stricker sig
en aning. Ddremot kommer hyl-
san att med tiden kérva i
patronléget pa grund av att hyls-
brostet och den expanderande
delen av hylskroppen inte fjad-
rar tillbaka helt utan ¢kar sin
dimension nigot efter varje
skott.

Om patronldget pa vapnet
som de halskalibrerade hylsor-
na skjuts i ar stort och kalibrer-
ingsverktyget "trangt” (d v s
patronldget och verktyget ligger
i var sin dnde inom de tilldtna
toleranserna) kommer hylshal-
sen att bearbetas mer adn nod-
viandigt vid varje kalibrering.
Halsen blir d4 hiard och kommer
med tiden att spricka om den
inte glédgas. Livsldngden vid
halskalibrering dr dock betyd-
ligt ldangre dn vid helkalibrer-
ing.

Helkalibrering

Nér hylsan trycks upp i ett hel-
kalibreringsverktyg utsitts den
for helt andra krafter #n vid hal-
skalibrering. Forutom att
kalibrera halsen komprimeras
hylskroppen (s& langt den
expanderat) och hylsbrostet
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trycks tillbaka. Avslutningsvis
ges hylshalsen sin slutliga
innerdiameter pa samma sétt
som vid halskalibreringen
genom att expandern dras ut.

Stora patronldgen

Bearbetningen vid helkalibrer-
ing dr betydande och omfatt-
ningen beror mycket pa relatio-
nen mellan patronlidget och
kalibreringsverktyget. Ju storre
patronlige desto mer expande-
rar hylsan i skottégonblicket.
Helkalibrerar man sedan med
ett verktyg vars matt ligger nira
minimiméattet kommer expan-
sionen i skottégonblicket att bli
dnnu stdrre. De vapen som &r
kdnda for att mer eller mindre
konsekvent ha stora patronli-
gen dr bland annat brytvapen
och bygelrepetrar. Anledning-
en ar att man for dessa vapen-
typer har betydligt mindre kraft
vid laddning och plundring och
f&r problem om patroner eller
tomhylsor kirvar.

Tyvérr &r det inte ovanligt att
tillverkarna av laddverktyg ock-
sa vill hjilpa till att undvika
problemet med kirvande patro-
ner och hylsor till ovan nimnda
vapentyper och déarfor gor verk-
tygen for patroner med flanshyl-
sor tranga. Effekten blir att
sdvél fabriks- som handladdade

(helkalibrerade) patroner utsitts
for stor expansion savil radiellt
som axiellt. Det &r inte ovanligt
att man redan andra géngen
patronen skjuts ser tecken till
hylsseparation.

Andra vapen och patroner
som ofta &r drabbade av samma
problem dr magnumpatroner
med utvindigt bilte. Enligt
standard regleras headspace-
méattet for bilthylsor av
avstandet mellan hylsbotten och
béltets framkant. For patronli-
get blir motsvarande métt
avstandet mellan stétbotten och
framkanten av urtaget fér bil-
tet. Att man for patroner med
bélthyllsor definierat headspa-
cemattet pa detta sitt har med-
fort att det slarvas med den
dimension som utgér headspa-
cemdttet pa vanliga flanslgsa
patroner (avstandet mellan hyls-
botten och den s k datumlinjen
p& hylsbréstet). Man tar ofta till
litet extra skvalpmén hos béde
vapen-, ammunitions- och ladd-
verktygstillverkare for att inte
fA problem om négon part skulle
slarvat med toleranserna.

Ovanstdende innebdr att man
som handladdare ofta kan raka
ut for problem om man féljer
rekommendationen som jag och
manga andra ofta gett, namli-
gen att forspanna kalibrerings-

Med hjélp av ett trimverktyg kan man
enkelt forma om en .30-06-hylsa tiil
.308 Winchester. Det ar uppenbar risk
att halsen blir for grov pa den omfor-
made hylsan. Den maste da antingen
svarvas eller brotschas till 1amplig
tjocklek.

Efter att en valsmord .30-06-hylsa
kalibrerats | ett trimverktyg tlll .308
Winchester sagas det dverblivha godset
bort. Operationen kraver férvanansvart
lite kraft att utfora.

verktyget mot hylshéllaren.
Fortséttningsvis ska jag férso-
ka komma ihag att rekommen-
dera en “anpassad” kalibrer-
ingsgrad.

Godsflode vid kalibrering

Alla som laddat gevirspatroner
vet att hylsorna stricker sig
efter nagra omladdningar s& att
lingden maste trimmas. Strick-
ningen uppstar i huvudsak vid
kalibreringen nidr verktyget
stryper hylsan foér att minska
dess ytterdiameter. Hylsans
tvarsnitt dr cirkuldrt, en form
som &r synnerligen mot-
stAndskraftig mot férdndring.
Denna motstandskraft medfor
att godset, istidllet for att bara
bli tjockare vid komprimering-
en, dven striacker sig axiellt,
Strickningen ger en forldngning
av hylsan som kan uppga till
nagon eller nagra tiondels milli-
meter.

Anpassad kalibrering

En av anledningarna till att hel-
kalibrering rekommenderats
med verktyget férspint mot
hylshéllaren dr att man da vet
att den laddade patronen kom-
mer att passa i varje vapen som
ar kamrat for samma patrontyp.
Man vet ocksa att det inte kom-
mer att bli ndgra problem med
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Vid delkalibrering kan ett mellanlagg
mellan lasringen och laddpressen moj-
liggora att verktyget stalls in lika fran
gang till annan. 1 detta fall &r mellan-
lagget sa pass tjockt (0,7 mm) att hyl-
san troligen kommer att karva efter
nagra omladdningar.

omladdningarna (forutsatt att
man héaller sig inom rimliga
trycknivéer). Samtidigt har vi
genom ovanstdende resonemang
insett att med en sédan kalibrer-
ing kommer hylsans livslangd
att forkortas.

Den som laddat sina patroner
och alltid helkalibrerat med for-
spant verktyg och dr néjd med
hylsans livsldngd kan givetvis
fortsdtta pa samma sétt. De som
har problem med livslingden pa
hylsorna bor istéllet testa vad
som oftast kallas delkalibrering.
Delkalibrering utférs med hel-
kalibreringsverktyget vilket
stdlls in si att det blir ett mer
eller mindre stort glapp mellan
verktyget och hylshallaren. Hur
stort detta glapp ska vara ir
individuellt fér varje vapen och
dessutom beroende av hur stora
marginaler man vill ha mellan
hylsan och patronliget. Det
enda sittet dr egentligen att pro-
va sig fram till en kalibrerings-
grad som passar.

Problem

Eftersom man skruvar isir
verktyget och hylshallaren
négot kan det vara svart att
dstadkomma ett férbestimt
glapp mellan verktyget och hyls-
hdllaren. Skruvar man ned
verktyget si langt att det for-
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For patroner med balthylsor samt for fianspatroner kan hylsans livslangd bii Kort.
Det beror vanligen pa rymliga patronlagen och tranga kalibreringsverktyg.

Laddar man patroner med nagon av des

delkalibrering.

spadnns mot hylshallaren och
drar fast lasringen i det liget
kan man sedan bestimma gra-
den av “glapp” genom att sitta
ett mellanlégg under 1asringen.
Vissa anser att variationer i
hylsbrostens hardhet kommer
att resultera i att de blir olika
mycket kalibrerade vid delka-
librering. Att variationer i hyl-
sans hardhet skulle ge stérre
variationer i kalibreringsgrad
nir man delkalibrerar 4n vid
helkalibrering tycker jag inte
later rimligt. Eftersom tanken
dr att skillnaden i storlek mel-
lan hylsan och patronliget ska
bli mindre vid delkalibrering ir
det ddremot naturligt att varia-
tioner i kalibreringsgrad mérks
tydligare genom att vissa hyl-
sor kan komma att kérva.
Redding Reloading Equip-
ment har tagit fram set om fem
hylshallare med olika hojd for
att forenkla for dom som delka-
librerar sina hylsor. Det dr mat-
tet mellan ytan som stéder hyls-
botten och hylshéllarens over-
del (- som stdder mot hylshélla-
ren -) som varierar. Detta inne-
bér att trots att verktyget for-
spints mot hylshallaren kan
kalibreringsgraden varieras.
Redding Competition Shellhol-
der Set ersétter inte den norma-
la hylshallaren vilket fortsatt

?styper finns mycket att vinna pa

krévs nidr man vill helkalibre-
ra hylsan maximalt.

Jamfort med ordinarie hyls-
héllare har Reddings héjderna
+0,05; + 0,1; + 0,15; + 0,20 samt
+ 0,25 millimeter, och de bor ge
handladdaren alla méjligheter
att 4stadkomma 6nskad relation
mellan hylsans och patronliigets
headspace. Jag har nyligen
bestéllt en uppséittning hylshal-
lare som passar till .30-06:ans
hylsbotten och klarar da flerta-
let patroner jag har till mina tva
Pipbytessystem: .22-250 Rem,
7mm-08 Rem, .338-08, .358 Win i
min Remington 700 och .270
Win, .338-06 Imp och .35 Whelen
i min 1900:a. Priset p4 ett set lig-
ger kring 500 kronor.

Vad man alltid méste komma
ihdg nédr man inte kalibrerar
hylsorna fullt ut 4r att man inte
har ndgon garanti for att de lad-
dade patronerna passar i nagot
annat vapen. Den tivlingsskytt
som delkalibrerat och laddat ett
stort antal hylsor och direfter
behover byta pipa har da san-
nolikt fastnat med skigget i
breviadan. ~

Béttre precision

Det rdder delade meningar om
huruvida delkalibrering eller
halskalibrering dr det som ger
bést precision. Dock tror jag

Pa alla fabriksladdade patroner glod-
gas hylshalsen och hylsbrostet som en
sista atgard Innan hylsan laddas. Lapua
valjer att inte ytbehandla sina hylsor sa
att sparen av glodgningen forsvinner,

Tva .308 Winchester patroner. Den
vanstra har en originalhylsa som skju-
tits och laddats om nagra ganger. Hyl-
san till héger ar omformad fran .30-06.
De runda dvergangarna mellan hylshals
och hylsbrist respektive hylsbrost och
hylskropp visar att den omformade hyl-
san Inte skjutformats.

flertalet forstasigpaare dr 6ver-
ens om att helkalibrering ger
sdmst férutsittningar fér preci-
sionen. Den frimsta anledning-
en till att en patron som glap-
par i patronléget ger siamre pre-
cision &n den patron som pas-
sar precis dr att den glappa
patronen, nir den ligger i
patronliget, kommer att vara
orienterad i viss vinkel mot
karnlinjen och sannolikt ocksa
nagot under eller bredvid den-
na.

Styrs inte patronen av utdra-
gare och eventuell utstétare
hamnar den av naturliga skil i
botten av patronliget. I skotts-
gonblicket kommer kulan att
ldmna hylsan och méta bom-
marna nagot snedstilld. I viss
utstrdckning behdller kulan sin
sneda riktning och kommer inte
att rotera kring sin geometris-
ka axel. Detta ger garanterat
sdmre precision d4n om patron
och kula fran borjan ligger ori-
enterade mitt i patronliget och i
kidrnlinjens riktning.

Styr utdragare och utstétare,
som exempelvis pA Remington
700 innebidr det bara att den
glappa patronen pekar snett at
nagot annat hall &n om den vilat
i botten pa patronliget. Nér hyl-
san till patroner som inte pas-

sar bra i patronldget expande-)
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rar i skottogonblicket dr det
ocksa risk for att de blir skeva. I
viss utstrdckning kan de for-
viantas expandera mer i den
riktning de initialt saknar stéd
fran patronlaget.

Omformning av hylsor

Efter denna djupdykning i
kalibrering ska jag forsoka visa
upp mina relativt begrinsade
kunskaper fran ett ndraliggande
problemomrade - hur man fran
en standardhylsa omformar den
till att passa en wildcatpatron
eller en standardpatron som det
ar svart eller dyrt att skaffa hyl-
sor till. Liksom kalibrering &r
det fraga om plastisk bearbet-
ning (man oéverskrider materi-
alets strackgrins) fast ofta i en
helt annan utstrickning 4n vid
vanlig kalibrering.

Strypning av hylshalsen

Omformning kan innebdra alit
fran det allra enklaste som att
skapa en .270 Winchesterhylsa
frédn en .30-06 hylsa. Det ar s&
enkelt att man till och med kan
gora det av misstag, ndmligen
att rdka kalibrera en .30-06 hylsa
i .270 Winchester verktyget.
Hylsbrostet sitter pa samma
stdlle och kaliberskillnaden dr
liten. Dessutom minskar man
kalibern vilket innebdr mindre
risk for att hylsan blir skev
(nagot som annars forsvinner
efter forsta skottet). Ska man
klaga pa nagot nir det giller
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De patroner som jag
sjalv skapar genom
omformning. Fran vans-
ter .338-08, .35 Whe-
len (langst bak pa
hylshalsen ses en fir-
tjockning som borde
svarvats bort) samt
.338-06 Improved.

ovanstdende omformning sa ar
det att slutprodukten blir nagot
kort.

Skrotlddorna pa vara skjut-
banor &r ofta fulla med .30-06-
hylsor som bara skjutits en
gang, s att forma andra hylsor
fran .30-06 4r bade tacksamt och
billigt. En detalj som jag skulle
vilja gora ldasaren uppmérksam
pa redan nu &r att eftersom ori-
ginalbeteckningen star instimp-
lad i hylsbotten kommer de
omformade patronerna att vara
“felmérkta”. Detta gor kanske
inte s34 mycket sa linge man har
patronerna under kontroll och
sinnena fulla med bruk. En sak
ar dock klar att den icke lad-
dande omvérlden forstar ingen-
ting. Fundera ocksa pa hur man
under en bevidpnad utlandsresa
ska dvertyga en nitisk tullkon-
trollant att man har rédtt ammu-
nition med sig till vapnet nir
det star nagot helt annat pa hyl-
san (och kanske ett tredje alter-
nativ pd patronasken).

Andra exempel pa enkel
omformning &4r att utifran .308
Winchester géra 7mm-08
Remington och sannolikt dven
260 Remington liksom 6,5-06
fran .30-06-hyslor.

Oppning av hylshalsen

Det 4r ingen storre skillnad i
svarighetsgrad att omforma hyl-
sor genom att éppna hylshalsen
jaimfort med att strypa ned den.
Eftersom strypningen av halsen

sker i sjidlva verktygskroppen
under det att bade hylskropp
och hals ar vil centrerade 4r ris-
ken liten for att hylshalsarna
blir skeva. Oppning av hylshal-
sen utférs ddremot av expan-
dern pé utstétarstidngen och
sker i ett ldge dar vare sig hal-
sen eller hylskroppen ér fixe-
rad. Sannolikheten for att hal-
sen blir skev dr darfor stor.

I samband med att jag skot
omformade hylsor till min .338-
08 for forsta gangen var det pro-
blem med precisionen. Jag kon-
staterade att kulorna satt gans-
ka snett i manga patroner och
traffbilderna blev tdtare nir jag
valde ut dom med minst kast.
For att se hur skevheten varie-
rade métte jag kastet hos ett
antal kalibrerade .308 Lapua
hylsor innan jag éppnade dom
till .338, efter 6ppning och efter
forsta gédngen de skjutits i .338-
08:an. Mitningen gjordes si att
kastet hos hylsan méttes strax
bakom hylsbrostet under det att
hylsan roterades med stod
under hylshalsen och strax
framfor utdragarspiret. Fore
oppningen var det genomsnitt-
liga kastet 10,5 tusendels tum,
efter 6ppning och forsta skjut-
ningen 18 respektive 5,4 tusen-
dels tum.

Aven om det kan diskuteras
exakt vad jag métte och antalet
métta hylsor bara var 20 av var-
je variant pekar resultatet dels
pa att man kan forvinta sig

For den som skjuter mycket ar halska-
libreringsverktyget (neck) en vilsig-
nelse. Vid halskallbrering racker det
att smorja hylshalsen Invandigt. For
hel- och delkailbrering anvander man
det vanliga helkalibreringsverktyget
(FLS).

okad skevhet vid 6ppning av
hylshalsar samt att denna 6kade
skevhet férsvinner nir patro-
nen ”skjutformats”.

Bara for att omformningen i
princip dr enkel kan man som
jag, nér jag formade .338-08-hyl-
sor frdn Norma’s .308 Win-
chesterhylsor, rdka ut for pro-
blem. Nidr man O6ppnar en
hylshals till grovre kaliber kom-
mer den bakre delen av den nya
halsen att utgéras av det som
tidigare var den fridmre delen
av hylsbrostet. PA Normahyl-
sorna var brostet sa pass tjock
att den laddade patronen inte
utan vald gick att fa i patronli-
get. Vad man kan gora at sidana
problem aterkommer jag till
senare, men viktigast ar att inte
skjuta patronerna eftersom
patronldgen klidmmer om
hylshalsen vilken i sin tur klam-
mer fast kulan onormalt hart.
Resultatet blir en markant hgj-
ning av gastrycket.

Lingre hylskropp

Nu borjar vi komma in pa en
variant av omformning som
stéller litet storre krav pa tillvi-
gagangssitt. Att utifran .30-06-
hylsor tillverka hylsor for .35
Whelen &r ett exempel dédr man
forutom 6ppning av hylshalsen
flyttar fram brostet. Jamfsrt
med .30-06-hylsan borjar hyls-
brostet 0,3 mm lidngre fram pa
.35 Whelen. Skulle man endast
kalibrera om .30-06-hylsan i .35
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En Idiotséker metod for anldpning av hylshalsen. Langt innan for hég varme spridit
slg nedanfor hylsbrostet har hylsan blivit for varm att halla i. Anlépning av hylshal-
sen ger forutom langre livslangd ocksa ett Jamnare grepp om kulan, nigot som gyn-
nar preclslonen.

Whelenverktyget och direfter
ladda och skjuta den far, man
férutom den strdckning som
motsvaras av skillnaden mellan
patronens och patronligets
dimensioner innebir, ocksa en
extra strackning pa 0,3 mm vil-
ket i dessa sammanhang &ir
mycket. i

For att minimera hylsans
strdckning vill man astadkom-
ma att patronen inte trycks
framét i patronléget av kraften
fran slagstiftet utan att hylsbot-
ten behaller kontakten sa myck-
et som mdjligt med stotbotten.
Detta kan man astadkomma pé
minst tva olika sidtt. Antingen
genom att sitta kulorna sa langt
ut att de trycks in i bommarna
varvid friktionen mellan
hylshals och kula hindrar patro-
nen fran att tryckas framat. En
nackdel med denna metod &r att
man inte kan anvinda korta,
ldtta och billiga kulor (de nar
inte fram).

Det andra séttet jag kdnner
till for att dstadkomma samma
resultat dr att ge hylshalsen en
valk som, placerad pé ratt stélle,
gor att patronen kirvar niar man
stdnger slutstycket. Valken far
man genom att i ett andra steg
Oppna hylshalsen fran .358 till
exempelvis 9,3 mm. Direfter del-
kalibreras hylsan i .35 Whelen-
verktyget vilket innebar att den
bakersta delen av halsen behal-
ler mattet fran det den 6ppna-
des med 9,3 expandern. Patro-

VAPENTIDNINGEN 2002

nerna laddas direfter med en
latt laddning bakom en billig
kula (mantlade pistolkulor i
kaliber .358 gar jdttebra) och
expansionskjuts. Resultatet blir
att hylsbrostet rullas framét
istéllet for att hylsan stricks
bakat. Enkelt och elegant, eller
hur? Patronerna kan dessutom
anvandas pa dlgbanan.

Kortare hylskropp

Ytterligare ett steg eller flera
uppét i svarighetsgrad innebéir
det att flytta tillbaka hylsbrostet
och kanske samtidigt andra dess
vinkel. Jag kan inte skryta med
mycket till erfarenhet fran den-
na typ av omformning. Det enda
forsok jag gjort var att tillver-
ka hylsor till 7mm-08 Reming-
ton fran .30-06 hylsor. Vad jag
var ute efter var att fa fram hyl-
sor med si tjockt gods i hylshal-
sen att jag kun-

de antingen maste brotschas
inviandigt eller svarvas utvin-
digt for att fa plats i patronli-
get. Svarvning ar den vanligaste
tekniken och har fordelen att
man fir en mycket jAmn gods-
tjocklek i hylshalsen vilket dr
precisionsfrimjande. Innan
hylshalsen svarvas ska den
kalibreras sa att man far ratt
invindigt matt. Vid brotschning
utgdr man normalt fran en skju-
ten okalibrerad hylsa.

Sjalva jobbet att flytta tillba-
ka hylsbrostet kan ocksa inne-
bdra muntrationer. Forsoker
man trycka tillbaka ett hyls-
brost med ganska tvar brostvin-
kel ar det vanligt att hylsan kol-
lapsar. Hylskroppen tal helt
enkelt inte den kraft som krivs
for att trycka tillbaka brostet.
Kring detta problem har det
utvecklats sdvil specialverktyg
som tekniker. Ett alternativ ar
att forst 6ppna hylsan si att
brostet blir mindre. Det fore-
kommer ocksé att man ger hyl-
san ett tillfdlligt flackare brost
som ldttare kan tryckas tillba-
ka.

Har slutar jag Dbeskriva
omformningens mysterier.
Okunnighetens técken har
redan titnat for mycket. Avslut-
ningsvis ska vi dgna en stund
4t virmebehandling av hylshal-
sar.

Anlépning
Vid all kallbearbetning av més-
sing uppstar spinningar i mate-
rialet férutom att méissingen
ocksa blir betydligt hardare.
Kraftig omformning &4r ett
typexempel pa sddan Kkallbear-
betning och darfoér bér halsen
pa omformas hylsor anlépas.
Det &r inte bara omformade hyl-
sor som mar bra av sadan
behandling. Anlépningen med-
for att godset kristalliseras om
och att spanningarna férsvin-
ner. D4 dven vanlig kalibrering
innebér kallbearbetning av hyl-
san forldnger

de svarva hal- 'Hylshalsens greppom man dess liv-
sarna sa att de A T sldngd betydligt
i skottdgon- kUIan lllll' jamnare om man anlé-

blicket inte

expanderade mer 4n att halsen
fjddrade tillbaka — det vill siga
att hylsan inte behdver kalibre-
ras overhuvudtaget. “Tight
neck” brukar det kallas.

Nu var nog denna idé mindre
lyckad, och 6vergavs innan vare
sig vapen eller den entusiastiske
laddaren kom till skada, men
vad jag vill ha sagt dr att om
man Kkortar hylsor kommer
hylshalsarna att bli sé tjocka att

per halsen vid
s& dér var fjarde omladdning.
En effekt av anlépningen som
gynnar precisionen A4r att
hylshalsarnas grepp om kulan
blir jdimnare.

Vad som absolut inte far han-
da ndr man glodgar hylsor dr
att vdrmebehandlingen pa
ndgot sitt paverkar hylsbotten.
Den maste férbli hard, annars
har man bjudit in den lede i spe-
let och kan mycket vil fa gora

sillskap med honom for resten
av livet sedan det gatt at helve-
te.

Vad hander?

Avsikten med anlépningen av
hylshalsen dr alltsa att bli av
med spanningarna i godset samt
att kristallisera om godset s& att
det blir lagom mjukt. Vid 250
grader borjar det hidnda saker
med méssingen och nir tempe-
raturen nirmar sig 300 grader
minskar hidrdheten dramatiskt
och méassingen har tappat 30-
40% av sin styrka. Ndgonstans
vid 370 — 400 grader har omKkris-
talliseringen gatt sa langt att vi
fatt den struktur pa materialet
som ar bist for hylsan.

Vid 650 grader lyser hylsan
morkt rod och fortsdtter man
vidare upp mot 700 - 750 har hyl-
san fatt en struktur som gjort
den vérdelos. Den dr sd mjuk att
hylshalsen inte alltid formar
hélla fast kulan. Vid ca 800 gra-
der borjar méssingen forbrin-
nas.

Hur g6r man?

Jag har alitid trott att man varit
hénvisad till gasollampan nar
man ska glédga hylshalsarna.
Den vanliga metoden brukar
vara att stélla hylsorna i nagra
centimeter med vatten, elda pa
med gasolen till dess de bérjar
lysa morkt korsbarsréda och
dérefter knuffa omkull dom.
Under studierna for denna arti-
kel hittade jag i Precision Shoo-
ter fran juli 1996 en beskrivning
av en annorlunda metod. F6r-
fattaren, Fred Baker, som
uppenbarligen dr metallurg, och
som dven stir for angivelserna
ovan av vad som hidnder vid
respektive temperatur, anvin-
der ett vanligt stearinljus. Det
blir inte fradga om nagra morkt
rodlysande hylshalsar, sa anlop-
ning dr val en ldmpligare
bendmning 4n glodgning.

Man fattar hylsan ungefir
mitt pd varefter hylshalsen
vdrms runt om i den 6vre delen
av ljusldgan. Hylsan blir snart
sotig vilket underldttar virmeo-
verforingen. Efter ca 15-20 sekun-
der blir hylsan for het att halla i
och da ldggs den pa en fuktig tra-
sa. Efterdt torkar man bort sotet
(eventuellt med litet fin stalull)
och hylsan dr firdig. Aven om
man har smedfingar sidger nog
dessa ifran langt innan hylsbot-
ten kommer i ndrheten av nagra
farliga temperaturer sa metoden
ar bade enkel och idiotsdker.
Bara jag far skriva fardigt ska
hér bli stearinljus pa bordet. W
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