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O autorze

PROF. DR HAB. INZ. JERZY A. EJSMONT

pracownik Zaktadu Pojazdow i Techniki Militarnej na Wydziale
Inzynierii Mechanicznej i Okretownictwa Politechniki Gdanskiej

Prof. dr hab. inz. Jerzy A. Ejsmont prowadzi miedzy innymi wyktady
o broni i balistyce oraz o sztuce przetrwania. Na Politechnice
Gdanskiej zajmuje sie problemami zwigzanymi zaréwno z oponami
samochodowymi jak i z bronig strzeleckg i balistyka.

Jest czynnym strzelcem sportowym i mysliwskim.

W dorobku ma tytuty amatorskiego mistrza Polski w karabinie
dowolnym oraz wiele zwyciestw w zawodach snajperskich
Sniper's Mission i dtugodystansowych Long Shot, dyplom
,Expert Shooter Award”, medalowe pozycje na zawodach
pistoletowych, karabinowych i strzelbowych w kraju i za granica.

Jest lektorem ekspertem Polskiego Zwigzku towieckiego
oraz bierze udziat w szkoleniu snajperéw w oddziatach
specjalnych policji i wojska.



Wstep

Pierwsze wydanie ksiazki Amunicja i jej elaboracja z 2009 r. spotkalo si¢ z zycz-
liwym przyjeciem przez Czytelnikéw, co poskutkowalo kilkoma wznowieniami.
Trzeba jednak stwierdzié, ze w ciggu ostatnich 15 lat sytuacja w zakresie dost¢pu
do broni, mozliwo$ci udzialu w réznego typu zawodach strzeleckich, a przede
wszystkim w zakresie wiedzy o broni i amunicji bardzo si¢ zmienila. Nie ma juz
wickszych probleméw z zakupem komponentéw i narzedzi niezbednych do sa-
modzielnej elaboracji amunicji, co przez wiele lat byto duza bolgczkg w Polsce.
Poziom wiedzy i umiejetnosci praktycznych wielu ,,reloaderéw” jest bardzo wysoki
i jest oczywiste, ze elaboracj¢ traktujg oni jako wyzwanie i dgzg nicustannie do
osiagni¢cia doskonalosci. Trzecie wydanie ksigzki Amunicja i jej elaboracja zostalo
zaktualizowane w zakresie prezentacji nowego sprzgtu oraz uzupelnione o infor-
macje przydatne do opracowywania optymalnych parametréw elaboracji.

Dzicki uprzejmosci firm produkujacych narzedzia do elaboracji i komponen-
ty moglem wzbogaci¢ ksigzke zdjeciami, ktérych samodzielne wykonanie bytoby
utrudnione. Szczegdlnie duzo pomocy otrzymalem od trzech firm: Lapua, Vih-
taVuori oraz INCORSA, ktére zezwolily na publikowanie fragmentéw swoich tabel
elaboracyjnych. W ksigzce znajduje si¢ réwniez duzo materialéw otrzymanych od
firmy GGG (Giraités Ginkluotés Gamykla) z Litwy, ktéra jest producentem bar-
dzo dobrej amunicji karabinowej i ktéra zgodzila si¢, aby udokumentowac proces
produkgc;ji fusek i pociskdéw. Dzigkuj¢ wszystkim, w kraju i za granica, ktérzy udo-
stepnili mi materialy i z ktérymi moglem przedyskutowaé problemy przedstawione
w ksigzce.

Na szczescie od czasu pierwszego wydania ksigzki wiele zmienito sie w zakresie
dostepnosci narzedzi i komponentéw do elaboracji amunicji. Jest to o tyle wazne,
ze handel i transport prochu oraz sptonek sg obwarowane licznymi ograniczeniami
i istnienie wyspecjalizowanych, koncesjonowanych podmiotéw gospodarczych jest
niezbedne, aby w sposdb wygodny i zgodny z obowigzujgcym prawem zaopatrywaé
reloaderéw. Elaboracja amunicji przestala by¢ sztukg uprawiang jedynie przez wta-
jemniczonych i stala sie do§¢ powszechng praktykg wsréd mysliwych i sportowcow.

Jerzy A. Ejsmont



Elaboracje¢ czas zaczaé

Tematem tej ksigzki jest amunicja strzelecka i jej samodzielna elaboracja,
czyli tzw. reloading. W mysl obowigzujgcych w Polsce przepiséw samodzielna
elaboracja amunicji na wlasne potrzeby jest dozwolona dla oséb majgcych po-
zwolenie na bron sportowa, mysliwska lub kolekcjonerska'. Skoro wigc moz-
na to legalnie robié, to trzeba si¢ zastanowié czy warto, a jesli tak, to poznaé
podstawowe zasady zapewniajace uzyskanie amunicji bezpiecznej i spelniajacej
zalozone wymagania.

Zasadniczo istnieja trzy powody, dla ktérych we wlasnym zakresie elaboru-
je si¢ amunicje strzelecka. Pierwszy powdd ma charakter ekonomiczny. Jednym
z najdrozszych elementéw naboju pistoletowego lub karabinowego jest jego luska.
Mozna jg jednak zwykle wykorzystaé kilka razy, co pozwala w sposéb istotny
zmniejszy¢ koszty strzelania. Po co wiec jg wyrzucac i kupowac nowgq? Jesli jeszcze
sami odlejemy olowiane pociski, to w konsekwencji koszt samodzielnego wypro-
dukowania jednego naboju moze obnizy¢ sie¢ nawet ponizej poziomu 50% ceny
naboju fabrycznego. W przypadku bardzo drogiej amunicji, takiej jak .338 Lapua
Magnum, moze to by¢ nawet mniej niz 30% ceny detalicznej! Aspekt ekonomiczny
jest szczegdlnie istotny dla strzelcéw pistoletowych, gdyz zuzywajg oni stosunkowo
duzo amunicji. Jako ciekawostke mozna podaé, ze Eric Grauffel, mistrz $wiata
w strzelaniu z pistoletu w klasie OPEN wedlug regulaminéw IPSC, codziennie
zuzywa okolo 300 nabojéw na treningi i zawody. Przy takim zuzyciu amunicji
zmnigjszenie jej kosztow o polowe wydaje sie by¢ bardzo wskazane.

Drugim powodem samodzielnego elaborowania amunicji jest cheé uzyskania
maksymalnej precyzji (potocznie ,,celnosci”) posiadanej broni. Ten aspekt jest
szczegOlnie istotny dla uzytkownikow karabindw i sztuceréw. Niemal w kazdym
przypadku istnieje mozliwo$¢ podniesienia precyzji broni dlugiej przez bardzo
staranny dob6r amunicji. Wielu osobom trudno jest uwierzy¢, ze w warunkach
domowych mozna zrobi¢ amunicje lepszg niz wytwarzang przez renomowanych

! Ustawa o Broni i Amunicji z dnia 21 maja 1999 r. wraz ze zmianami, art. 10.
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1. Elaboracje czas zaczaé

producentéw, ale tak wlasnie jest. Producenci amunicji uzyskujg bardzo wysoka
jakos¢ produktéw, ale nie sg w stanie dopasowac amunicji do konkretnego egzem-
plarza broni, bo kazdy jest troche inny. Natomiast osoba samodzielnie elaborujaca
amunicj¢ moze jg zoptymalizowaé do swojej broni i warunkdéw strzelania, jakie dla
posiadacza broni sg najbardziej istotne.

Trzecim powodem samodzielnej elaboracji amunicji moze by¢ brak na rynku
amunicji fabrycznej. Zdarza si¢ to zaréwno w przypadku wielu starych i bardzo
malo popularnych kalibréw, jak i w przypadku amunicji specjalnej, np. do karabi-
néw wykorzystywanych w konkurencjach sportowych typu benchrest. Elaborowa-
nie takiej amunicji moze by¢ bardzo trudne, poniewaz czgsto brakuje odpowiednich
lusek, ale i z tym mozna sobie poradzic. Istniejg metody domowego wytwarzania
lusek przez modyfikacje tusek ogélnodostepnych.

Luski te sg skracane, przeprofilowywane i poddawane tzw. ksztaltowaniu og-
niowemu, w ktérym przybieraja ksztalt komory nabojowej innej niz ta, do ktérej
zostaly pierwotnie wykonane. Tego typu zabiegi nie bedg jednak omawiane w tej
ksigzce, bo umiejetnosci potrzebnych do bezpiecznego modyfikowania tusek nie
mozna zdoby¢ po przeczytaniu jednego podrecznika. Poza tym w warunkach pol-
skich nie jest to istotny problem, gdyz brofi wymagajaca modyfikacji tusek prak-
tycznie u nas nie wystepuje.

Czy elaborowanie amunicji jest bezpieczne? Odpowiedz brzmi: ,Tak, ale...”.
Rozwijajac ja, trzeba powiedzie¢, ze aby elaborowanie bylo bezpieczne, koniecz-
ne jest rygorystyczne spelnienie wielu warunkéw i pelna §wiadomosé tego, co
si¢ robi. Przy omawianiu poszczegdlnych etapdéw elaborowania beda podawane
podstawowe zasady bezpieczenistwa, od ktérych nie ma taryfy ulgowej. Zawsze
znaczy zawsze, a nigdy znaczy nigdy! Autor dolozyl wszelkich staran, aby prze-
kazac niezb¢dng do elaboracji wiedzeg, ale ani autor, ani wydawnictwo nie biora
odpowiedzialnoSci za skutki wynikle z samodzielnej elaboracji amunicji. Tego typu
o$wiadczenia znajda Panistwo zresztg we wszystkich zagranicznych podrgcznikach
zajmujacych si¢ elaborowaniem amunicji. Zbyt duzo jest bowiem czynnikéw zalez-
nych od producentéw komponentéw amunicji, od sposobu ich przechowywania,
od osoby wykonujacej amunicje, od broni i od warunkéw jej uzywania, aby taka
odpowiedzialno$¢ ponosic.

KARDYNALNA ZASADA BEZPIECZENSTWA JEST TO, ABY PRZYSTE-
POWAC DO ELABORACJI TYLKO WTEDY, GDY DOBRZE ROZUMIEMY
ZNACZENIE POSZCZEGOLNYCH OPERACJTI GDY JESTESMY W DO-
BRE] KONDYCJI PSYCHOFIZYCZNE] (W ZADNYM PRZYPADKU PO
SPOZYCIU ALKOHOLU LUB W STANIE ZMECZENIA).

llekroé¢ w tej ksigzce pojawi sie okreSlenie ,,elaboracja”, bedzie ono dotyczy¢

zespolu czynnoSci zmierzajacych do polgczenia gotowych skladnikéw naboju pi-
stoletowego lub karabinowego w jedng calos¢. Jednocze$nie milczacym zalozeniem
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1. Elaboracje czas zaczaé

jest to, ze proces bedzie wykonywany w warunkach domowych, a uzyskany produkt
bedzie wykorzystany do wlasnych celéw przez osobg dokonujacg elaboracji. Trzeba
bowiem podkresli¢, ze w niektérych przypadkach wykorzystanie samodzielnie
elaborowanej amunicji w broni innej niz ta, do ktérej byla ona przygotowana,
moze byé niebezpieczne.

Ustawa o broni i amunicji jednoznacznie wskazuje na to, ze samodzielna ela-
boracja moze by¢é dokonywana jedynie ,,na wlasny uzytek”. Przy bardzo literalne;j
interpretacji ustawy oznacza to, ze nawet nie mozemy legalnie udostepnic¢ nikomu
naszej broni z wytworzong przez nas amunicjg!



Komponenty amunicji strzeleckiej

2.1. tuski

Elaborowanie amunicji ograniczone jest zasadniczo do nabojéw centralnego
zaplonu, tzn. takich, w ktérych splonka zawierajaca material inicjujacy znajduje si¢
w osi tuski (patrz rys. 2.1). Luski nabojéw bocznego zaplonu, w ktérych materiat

Rys. 2.1. Budowa nabojéw — od lewej: karabinowy nabdj centralnego zaplonu kal. .270, pistoletowy nabdj central-
nego zaplonu kal. .40 S&W, nab6j bocznego zaplonu kal. .17 HMR [na podstawie materiatéw firmy Hornady]?

2 Zdjecia i rysunki, jesli nie jest to wskazane inaczej, wykonal autor.
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2.1. Luski

inicjujacy znajduje si¢ w kryzie, nie nadajg si¢ do powtdrnego zastosowania, wiec
praktycznie nie prowadzi si¢ ich domowej elaboracji. Autor zna z opowiadar ,,par-
tyzanckie” metody pozwalajgce na odbudowanie nabojéw bocznego zaplonu, ale
nie bedzie takiej tematyki poruszal na tamach tej ksiazki.

Buski wykonywane sg za pomocg obrdbki plastycznej. Poszczegdlne fazy pro-
dukcji tusek w firmie GGG przedstawiono na rys. 2.2—2.7 na przykladzie tuski
.308 Winchester. W pierwszej fazie wycinany jest mosiezny krazek o $cisle okre-
§lonych wymiarach, z ktérego nastgpnie wytlaczany jest ,, kubeczek” stanowigcy
podstawe do dalszych operacji (patrz rys. 2.2). W kolejnych operacjach wytlacza-
nia (patrz rys. 2.3) kubeczek staje si¢ coraz bardziej wysmukly, przy czym czes¢
denna pozostaje gruba, a Scianki boczne stajg si¢ coraz ciensze. Po uzyskaniu
wystarczajacej dlugosci wytloczki jest ona przycinana. Nastepne operacje ksztaltujg
plastycznie kieszonke na splonke, kryze oraz szyjke tuski (patrz rys. 2.4). W ko-
lejnych operacjach za pomoca obrébki skrawaniem wykanczana jest kieszonka na
splonke, ksztaltowany jest wtok oraz luska przycinana jest do dlugo$ci nominalnej
(patrz rys. 2.5). Po tych operacjach luska jest niemal gotowa. Nalezy wtedy prze-
prowadzi¢ kontrolg jakosci, zar6wno maszynowa przez urzadzenia sprawdzajace

Kallbras 7,62x51 Caliber

Rys. 2.2. Etapy produkc;ji tusek karabinowych — wycinanie i wstepne tloczenie [zdjecie publikowane za zgoda
firmy GGG]

Rys. 2.3. Etapy produkcji lusek karabinowych — wycigganie $cianek bocznych za pomocg nastepujacych po
sobie operacji wytlaczania [zdjecie publikowane za zgoda firmy GGG]

15



2. Komponenty amunicji strzeleckiej

poszczegdlne parametry tusek, jak i wizualng przez pracownikéw, ktérzy ogla-
daja wszystkie tuski na ta§mie produkcyjnej. Po pozytywnym zweryfikowaniu
luski poddawane sg odpuszczaniu (wyzarzaniu) czeSci szyjkowej, ktéry to za-
bieg ksztaltuje twardoS¢ i sprezysto$¢ materialu w optymalny dla tuski sposéb
(patrz rys. 2.6). Rejon, w ktérym luska zostala wyzarzona, zmienia w sposob
charakterystyczny kolor.

Kalbres T.82x51 Calbar

Rys. 2.4. Etapy produkcji lusek karabinowych — ksztaltowanie kieszonki na splonke, kryzy i szyjki tuski
[zdjecie publikowane za zgodg firmy GGG]

Kallbras 7,62x51 Galiber

Rys. 2.5. Etapy produkcji lusek karabinowych — ostateczne ksztaltowanie kieszonki na sptonke, toczenie
wtoku oraz przycinanie luski na dlugosci wraz z zalamywaniem krawedzi [zdjecie publikowane za zgodg
firmy GGG]

Dla przyspieszenia produkcji w poszczegdlnych maszynach wykonywanych

jest kilka operacji naraz na tuskach przesuwajacych si¢ pomigdzy stanowiska-
mi (patrz rys. 2.7). W trakcie produkcji luski sg kilkakrotnie myte i pokrywane

16



2.1. Luski

§rodkiem zmniejszajacym tarcie, ktore wystepujace podczas obrdbki plastycz-
nej. Podobnie wykonywane sg réwniez luski do amunicji bocznego zaptonu
(patrz rys. 2.8).

Rys. 2.6. Obrdbka cieplna szyjki tuski — wyzarzanie [zdjgcie publikowane za zgoda firmy GGG]

Rys. 2.7. Wielostanowiskowa maszyna do produkeji tusek [zdjgcie publikowane za zgodg firmy GGG]

17



10

Trymowanie tusek, zatamywanie krawedzi
i czyszczenie kieszonki na sptonke

Dtugos¢ tuski, szczegdlnie tuski karabinowej oraz rewolwerowej, w ktérej za-
stosowane bedzie zagniatanie krawedzi tuski na pocisku, ma kluczowy wplyw
na gleboko$¢ zagniecenia, a w konsekwencji na silg utrzymujaca pocisk w Iu-
sce. Niemniej w amunicji karabinowej, nawet jesli nie zagniata si¢ pociskéw,
szczegdblnie jesli tuski wystrzelone byly z innej broni, warto stosowac trymowanie
dlugosci luski, co poprawia celno§¢ amunicji i zabezpiecza przed problemami
z zamykaniem zamka.

Rys. 10.1. Trymowanie dlugosci tuski za pomocg przyrzadu z napedem recznym
Trymowanie tuski odbywa si¢ na r¢cznym lub napedzanym elektrycznie urzadzeniu

trymujacym, ktdre trzeba na poczatku odpowiednio wyregulowac (patrz rys. 10.1).
Dokonuje si¢ tego zwykle przez przemieszczanie (obracanie) specjalnego zderzaka
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10. Trymowanie tusek, zalamywanie krawedzi i czyszczenie kieszonki na sptonke

kontrolujacego glebokosé wysuwania frezu trymujgcego. Nalezy tak dlugo regu-
lowaé polozenie tego zderzaka, az dtugos¢ tuski po trymowaniu bedzie zgodna ze
specyfikacja. Dlugosci kilku popularnych w Polsce lusek podane sg w tab. 10.1. Ze
wzgledu na pracochlonno$¢ zabiegu trymowania zazwyczaj nie przeprowadza si¢ go
dla tusek pistoletowych elaborowanych w duzych iloSciach.

Tabela 10.1. Dlugo$¢ nominalna tusek dla kilku popularnych kalibréw**

Kaliber Dlugosé tuski [mm]
.380 ACP 17,27
9 mm Para 19,15
.38 Spec. 29,34
.357 Mag. 32,77
.38 Super 22,86
.40 S&W 21,59
.45 ACP 22,81
.222 Rem. 43,18
.223 Rem. 44,70
6.5 Creedmoor 48,77
7.62x39 38,50
.308 Win. (7.62x51) 51,18
7.62x54R 53,50
.30-06 Springfield 63,35
.408 CheyTac 77,22
.50 BMG 99,06

Trochg inaczej przeprowadza si¢ trymowanie dlugosci lusek za pomocg przyrza-
du, ktéry przechodzi przez otwér ogniowy luski. Przyrzad taki zazwyczaj przezna-
czony jest do trymowania tusek jednego kalibru i nie wymaga regulacji. Trzeba go
wlozy¢ do tuski tak, aby iglica trzpienia wyszla przez otwdr ogniowy, a nastgpnie
zalozy¢ plytke oporowa docisnigtg do stopy luski. Po wykonaniu tych czynnosci
nalezy obracac trzpieniem (r¢cznie lub za pomocg wkretarki) tak dlugo, az frez
przestanie zbiera¢ material z krawedzi szyjki tuski (patrz rys. 10.2).

W czasie trymowania nalezy wyrywkowo sprawdzaé dlugo$¢ tusek za pomocg
suwmiarki (patrz rys. 10.3) lub specjalnego wzornika. Poniewaz tuska po trymo-
waniu ma bardzo ostre krawedzie, wigc konieczne jest ich zalamanie. Wykonuje sig
to za pomoca recznego frezu (patrz rys. 10.4). Zaniechanie tej operacji prowadzi
do utrudnionego osadzania pociskéw i mozliwych zacig¢é broni.

# W niektérych tablicach elaboracyjnych zalecane sa nieznacznie inne diugosci trymowania.
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Napeinianie prochem

Napelnianie prochem to czynno§¢ wymagajaca najwickszego skupienia i kon-
centracji. Bledy popelnione w czasie napelniania tusek prochem nie tylko znacznie
pogorszg jako$¢ elaborowanej amunicji, ale mogg zagrozi¢ broni i strzelcowi.

~

(Przed rozpoczeciem napelniania fusek prochem nalezy bezwzglednie sprawdzié
w tabelach lub notatkach rodzaj prochu i jego nawazke. NIE WOLNO
POLEGAC NA PAMIECI! Nastepnie nalezy wyja¢ z pojemnika magazynowego
wlasciwy rodzaj prochu i ustawi¢ go w poblizu stanowiska do elaboracji. Trzeba
pamigtac, ze pochodzace od jednego producenta opakowania z prochem, mimo
odmiennych parametréw, r6znig si¢ od siebie bardzo nieznacznie. Zazwyczaj
jedynym wyréznikiem jest nazwa (lub numer) prochu zapisany stosunkowo
niewielkimi literami, tak wigc bardzo tatwo o popelnienie pomylki. Lepiej wicc
sprawdzi¢ trzy razy, czego uzywamy, niz zaryzykowac¢ powazny wypadek!

NA STANOWISKU NIE MOGA ZNAJDOWAC SIE JEDNOCZESNIE
PROCHY ROZNEGO TYPU!

Przed przystapieniem do napelniania tusek prochem nalezy réwniez wykali-
browac wagg, a jesli stosowane jest objetosciowe urzadzenie dozujgce — trzeba
\ustawié i sprawdzi¢ wielko$¢ uzyskiwanej nawazki prochu. )

Nawet jesli przy elaboracji bedziemy korzysta¢ z metody objetoSciowej, to i tak
potrzebna bedzie prawidlowo wykalibrowana waga pozwalajaca na wstepne, a na-
stepnie wyrywkowe sprawdzanie nawazki prochu. Zaréwno waga szalkowa, jak
i elektroniczna powinna by¢ umieszczona na stabilnym, poziomym podlozu, z dala
od urzadzen powodujacych drgania lub wytwarzajacych silne pola elektromagne-
tyczne. Nalezy rowniez pamigtac o tym, Ze na precyzyjne instrumenty pomiarowe
oddziatuja pola elektrostatyczne, wiec trzeba zachowaé mozliwie duzg odlegloéé
od materialéw tatwo elektryzujacych sig, takich jak styropian czy tkaniny z widkien
sztucznych.
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13. Napelnianie prochem

Kalibracje wagi szalkowej przeprowadza sie w nastepujacy sposéb. Wszystkie
ciezarki ustawia si¢ w polozeniu ,,0” (zazwyczaj jest to najdalsze polozenie w pra-
wo), na szalce umieszcza si¢ pustg miseczke pomiarowq i sprawdza sig, czy szalka
nie ociera sie o korpus wagi. Jesli znacznik na kornicu szalki nie pokrywa sie ze
znacznikiem na obudowie, to pokrecajac Srubg regulacyjna, na ktérej spoczywa
waga, nalezy doprowadzi¢ do pokrycia si¢ znacznikéw (patrz rys. 13.1). Po uzy-
skaniu tego stanu nalezy delikatnie zakolysaé szalka, sprawdzajac, czy swobodnie
si¢ przemieszcza. Na konicu szalki znajduje si¢ hamulec elektrowirowy (miedziana
blaszka umieszczona w polu magnetycznym), ktéry tlumi oscylacje, wigc ruch
szalki powinien szybko zanikna¢, a szalka powinna ponownie ustawi¢ sie w pozycji
zerowej. Po wyzerowaniu dobrze jest wykonaé sprawdzenie wagi przez zwazenie
odwaznika o znanym cigzarze.

Rys. 13.1. Zerowanie wagi szalkowej; strzatka wskazuje §rube regulacyjng

Zerowanie i kalibracja wag elektronicznych powinny odbywac sie zgodnie z in-
strukcja obslugi, gdyz rézne wagi maja rézne procedury postepowania. Obowia-
zuje jednak zasada, ze przed kazdym uzyciem najpierw nalezy wyzerowaé wage,
a nastepnie zwazy¢ ciezarek kontrolny. Waga elektroniczna powinna by¢ wlgczona
kilka, a najlepiej kilkanascie minut przed rozpoczeciem wazenia, co pozwala na jej
,wygrzanie”. Podczas dluzszych sesji elaboracyjnych warto jest od czasu do czasu
ponawiaé zerowanie wagi.

Wagi elektroniczne i szalkowe r6znig si¢ pod wzgledem wykonywania pomiardw
tym, ze waga elektroniczna podaje nam na wyswietlaczu cigezar tadunku, a wage
szalkowa ustawiamy na wymagany ciezar i sprawdzamy, czy ladunek go osiggnal.
Odczytywanie wyniku z wagi elektronicznej jest banalnie proste i nie trzeba go
omawiac. Niestety ustawianie wagi szalkowej nie jest juz takie proste.

Ustawianie wagi szalkowej wymaga przesuniecia dwéch lub trzech odwazni-
kow w zalezno$ci od konstrukeji wagi. Ustawiony cigzar jest sumg odczytow wy-
nikajacych z polozenia wszystkich odwaznikéw. Rézne wagi maja rézne dzialki
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13. Napelnianie prochem

elementarne i ich interpretacja moze niekiedy budzi¢ watpliwo$ci. Najprosciej jest,
jesli dzialki elementarne sg w systemie dziesi¢tnym. Na przyklad najwickszy cie-
zarek zmienia ustawienie o 10 grandw przy przesunigciu na kolejny zabek, sredni
o 1 gran, a najmniejszy o 0,1 grana. Niestety niektre wagi, szczegdlnie pochodza-
ce z USA, ale wykonane w systemie metrycznym, sa bardziej skomplikowane. | tak
waga przedstawiona na rys. 13.2 ma dzialke elementarng dla duzego odwaznika
wynoszacg 0,25 g, a dla malego odwaznika 0,005 g. W konsekwencji ustawienie
ciezaru 2,365 g wymaga nastawienia odwaznikéw, tak jak to pokazano na rysunku.

Rys. 13.2. Szalka wagi Lyman 500 z obcigznikami ustawionymi na 2,365 g (duzy ci¢zarek ustawiony na
2,20 g, amaly na 0,115 g, co lacznie daje 2,365 g)

Niektore wagi maja duzy odwaznik przesuwany z z¢ba na zab, a maly umiesz-
czony na gwintowanym precie, ktérego przesunigcie nastgpuje w wyniku obraca-
nia. W opinii autora jest to lepsze rozwigzanie, gdyz znacznie ogranicza mozliwo$é
przypadkowego przeregulowania wagi. By¢é moze wyda si¢ to przesadng ostroz-
noscia, ale korzystajgc z wagi szalkowej, warto mie¢ pod r¢ka prostg i tanig wage
elektroniczng dla zgrubnego sprawdzenia, czy uzyskiwane na wadze szalkowej
wyniki nie sg obarczone jakim$ duzym bledem. Tanie domowe wagi elektronicz-
ne nie sg wystarczajgco dokladne i stabilne, aby stanowi¢ podstawowe narzedzie
w elaboracji, ale moga pelni¢ pewne funkcje kontrolne, a poza tym doskonale
nadajg si¢ do wazenia tusek i pociskéw.

Zdecydowanie najwickszy komfort pracy mozna uzyskad, stosujac elektronicz-
ng wage z automatycznym urzgdzeniem dozujagcym. W zaleznos$ci od producenta
mozna taki zestaw zaprogramowac tak, aby automatycznie odwazal zadang na-
wazke prochu oraz aby przechowywal w pamigci wartosci nawazek, ktére czesto
uzywamy. Korzystajac z elektronicznego urzadzenia dozujacego, nalezy bardzo
powaznie podchodzi¢ do jego wlasciwej eksploatacji. Po pierwsze, urzadzenie musi
by¢ czyszczone po kazdej sesji elaboracyjnej oraz gdy w czasie jednej sesji wytwa-
rzamy naboje elaborowane réznymi prochami. Oprézniajac zasobnik z prochu,
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trzeba uwzglednié, ze pewna ilo$¢ prochu znajduje si¢ réwniez w rurce transpor-
towej (patrz rys. 13.3) i trzeba ja usungé, ustawiajac rurke w polozeniu, w ktérym
otwor znajduje sie na dole, a cala waga przechylona jest ku tylowi, aby umozliwié
przemieszczenie sie prochu w rurce transportowej.

Poniewaz do oprdznienia zasobnika przeznaczony jest zawér znajdujacy si¢
na jego dnie (patrz rys. 13.4), wiec po usunigciu prochu trzeba pamigtaé o jego
zamknieciu, aby unikna¢ rozsypania prochu przy kolejnym napelnianiu zasobnika.

Rys. 13.3. Wngtrze zasobnika na proch. Strzatka wskazuje rurkg transportowa, ktdrg nalezy ustawic tak, aby
otwér znajdowal si¢ w dolnym polozeniu i przez pochylenie urzgdzenia wysypaé proch, ktéry w niej pozostal

Rys. 13.4. Zawér do usuwania prochu z zasobnika
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Automatyczne urzadzenia dozujace sg wyposazone w odwazniki kontrolne,
ktére nalezy okresowo wykorzystywaé do sprawdzania kalibracji lub ewentualnie
do rekalibracji urzadzenia, o ile producent przewidzial takag procedure. Nieste-
ty z nieznanych autorowi powodéw odwazniki te maja stosunkowo duzg mase
(dla urzadzenia RCBS ChargeMaster 1500 sg to dwa ci¢zarki o masie po 50 g),
pozwalajgc sprawdzié kalibracje w zakresie, ktéry daleko wykracza poza war-
to$¢ nawazek prochowych nawet dla najwiekszych kalibréw, takich jak .50 BMG.
Dlatego warto zaopatrzy¢ si¢ w odwazniki znacznie mniejsze (np. dla amunicji
pistoletowej o masie 1 g, a dla amunicji karabinowej 5 g) i cyklicznie sprawdzaé
z ich pomoca dokladno$é dozowania tadunkéw w interesujacym nas zakresie.
Nalezy pamigtad, ze postepowanie takie nie tylko zwigksza nasze bezpieczenstwo,
ale rowniez gwarantuje lepszg jakos$¢ elaborowanej przez nas amunicji.

Jesli odmierzanie nawazki prochu ma odbywaé sie metoda objetosciowa, to do-
zownik musi by¢ wladciwie wyregulowany. Dla kazdego rodzaju prochu i dla kazdej
nawazki trzeba dokonaé nowej regulacji, gdyz prochy charakteryzuja si¢ rézna ge-
stoScig zasypowa. W niektérych dozownikach regulacja polega na wymianie bebna
z kieszonkg do odmierzania tadunku. Nie jest to jednak rozwigzanie praktyczne
dla reloaderéw lubigcych eksperymentowac z réznymi tadunkami, gdyz jakakol-
wiek zmiana nawazki lub prochu wymaga zakupu albo wykonania nowego bebna.
Lepszym rozwigzaniem jest zastosowanie dozownika regulowanego z ruchomym
tlokiem ograniczajacym glgbokos$¢ kieszonki. Tak dlugo nalezy regulowac $rubg
regulacyjna tloka, az uzyskana zostanie prawidlowa nawazka. Nastepnie nalezy tlok
zablokowad przeciwnakretkg i odmierzyé dziesie¢ tadunkéw, wsypujac je razem
do miseczki. Ostateczna weryfikacja ustawieni polega na zwazeniu tych dziesigciu
ladunkéw na wadze szalkowej lub elektronicznej. Uzyskany ciezar powinien by¢
dziesi¢é razy wickszy od wymaganego cigzaru pojedynczego tadunku.

Podczas odmierzania prochu metodg objeto$ciowg nalezy bardzo dbaé, aby w za-
sobniku urzadzenia znajdowala sie zawsze wystarczajaca ilo§¢ prochu. Powszech-
nie uwaza sig, ze zasobnik powinien by¢ wypelniony nie mniej niz do 1/4 swojej
pojemnoSci. Beben dozujacy nalezy obracaé doé¢ energicznie, tak aby zaréwno
w gérnym, jak i dolnym potozeniu obrét koniczyt sie lekkim uderzeniem o zderzak.
Utatwia to uloZenie si¢ prochu w kieszonce oraz zupelne jej opréznienie. Przy na-
pelnianiu tusek o duzej pojemnosci trzeba koniecznie zapewni¢ dostatecznie dlugi
czas na napelnienie si¢ kieszonki prochem i na przesypanie prochu do tuski. Zbyt
szybkie manipulowanie begbnem moze spowodowac dla tusek o duzej pojemnosci
niejednakowe nawazenia prochu. Trzeba réwniez zwrécié uwage, czy w dozowniku
zainstalowana jest wla$ciwa koncéwka zasypowa dostosowana do kalibru tuski.
Czgsto w komplecie sa dwie koncodwki: mniejsza do kal. .22 i wigksza do kalibréw
wigkszych.

Podczas napelniania tusek metodg objetoSciowa nalezy od czasu do czasu kon-
trolowaé uzyskiwang nawazke za pomoca wagi. W zaleznoSci od ksztaltu ziaren
prochu metoda objeto$ciowa charakteryzuje sie wigkszg lub mniejszg doktadnoscig.
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Najlepiej nadaje sie ona do prochéw o malych ziarnach, np. VihtaVuori 3N37 lub
3N38. Prochy o ziarnach duzych, takie jak N170 czy 24N41, sprawiajg wigcej klo-
potu przy odmierzaniu objetoSciowym, gdyz cylinder dozownika rozlamuje ziarna
blokujace jego ruch. Napelnianie metodg objeto$ciowa polecane jest gléwnie przy
elaboracji duzej ilo$ci amunicji.

Czesto korzystajac z prostej wagi szalkowej zamiast klasycznej metody wago-
wej, stosuje sie metode hybrydowsg objeto$ciowo-wagowa, ktéra przez wiele oséb
uwazana jest za dokladniejszg. Najbardziej efektywnym sposobem przygotowania
nawazki prochu metodg wagows jest wykorzystanie w charakterze urzadzen po-
mocniczych dozownika objetosciowego i dosypywacza, tak jak to przedstawiono na
rys. 13.5. Dozownik nalezy w takim przypadku wyregulowac tak, aby przygotowy-
wal fadunek o okolo 0,05 g mniejszy od zalozonego, a ostateczne wyregulowanie
tadunku nalezy wykona¢ dosypywaczem juz na szalce wagi, poniewaz dosypywacz
umozliwia praktycznie dodawanie pojedynczych ziaren prochu.

L) 9-| 'rgﬁﬂmum ’

Rys. 13.5. Dozowanie prochu metodg wagowaq

Niezaleznie od zastosowanej metody dozowania prochu, przed przystapieniem
do wciskania pociskéw nalezy dokonaé wizualnego sprawdzenia, czy we wszyst-
kich napelnionych tuskach poziom prochu jest jednakowy (patrz rys. 13.6). Takie
sprawdzenie pozwala na wykrycie duzych bledéw, o ile zostaly popelnione. Nalezy
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pamietaé, ze w niektérych nabojach pistoletowych i rewolwerowych pojemnosé
tuski umozliwia wsypanie podwdjnej nawazki prochu (ang. double charge), a taki
blad zawsze konczy si¢ tragicznie.

Rys. 13.6. Wizualne sprawdzanie poziomu prochu w tuskach

W sporadycznych przypadkach mozliwa jest sytuacja, gdy objeto$é swobodnie
nasypywanego prochu przekracza efektywng objetosé wewnetrzng tuski (jest to
tzw. tadunek skompresowany). W takiej sytuacji pojawia si¢ problem z wsypa-
niem prochu i wciSnieciem pocisku. Mozna go rozwigzac, stosujac diugie rurki
(20-25 cm), przez ktére proch wsypywany jest powoli do tuski. Ziarenka prochu
nabierajg duzej predkosci i Scislej ukladajg sic wewnatrz tuski. Podczas wsypywa-
nia mozna réwniez lekko opukiwaé tuske, co ulatwia zageszczenie ziaren prochu.
Ladunki silnie skompresowane utrudniaja elaboracj¢ amunicji i nalezy ich unikad.
W tablicach elaboracyjnych umieszcza si¢ odpowiednig informacje, jesli tadunek
jest skompresowany. Jesli takiej informacji nie ma, a mamy wrazenie, ze prochu jest
za duzo, to koniecznie trzeba sprawdzié, czy wszystko jest prawidlowo wykonane.
Sprawdzeniu powinien podlegac¢ rodzaj prochu, jego nominalna ilo§é oraz prawid-
lowos$¢ dziatania urzadzen dozujacych. Problem moze réwniez wystapié z powodu
ciala obcego, ktére dostalo si¢ do tuski, albo omytkowego napelnienia luski innego
kalibru (np. .38 Special zamiast .357 Magnum czy .222 Remington zamiast .223
Remington). W zadnym przypadku nie mozna poprzestac na stwierdzeniu: ,,Skoro
tak jest, to widocznie tak ma by¢”. Rysunki 4.12 i 4.13 to nie efekt pracy grafika
komputerowego, ale efekt duzego bledu w odmierzaniu fadunku prochowego.
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