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Le Ministre des Affaires Economiques, des Classes Moyennes ef de lAgricultfxre,

es,
Vu la loi du 24 mai 1854 ;
Vu le procés-verbal dressé le J-’)W{/' 19.3¢ 0.4 k.71,

au Greffe du Gouvernement provincial du Brabant ;

ARRETE:

Article 1. — 7! est délivré a
A1, Friegabisser . o Beltin. Tomots,
g /m/@//%;ﬂwﬂ fﬁgmfzw, & Banaedlos

oo 7 e, Qe

un brevel d’invention pour ; \%wﬂ/f—& /4)“02 LXSoNCA.. *é(.«em
/4 _mﬁfﬂ/zi///; /éw //z/ d@'gzﬁ .ﬁf dan. /[ 2O (‘,ﬂ;:/ejﬂfe,

Article 2. — Ce brevef lui est délivré sans examen préalable, & ses risques et périls,
sans garantie soit de la rédlité, de lq nouveauté ou du mérite de Pinvention, soit de I'exac.
titude de la description, et sans préjudice du droit des tiers.

Au présent arrété demeurera joint un des doubles de la spécification de Pinvention
(mémoire descriptif et éventuellement dessins) signés par Vintéressé et déposés & I appui
de sa demande de breoet, .

Bruxelles, le j/J Gt 19.95..

Au nom du Ministve et par délégation :
Le Directeur, chef d

Tychon, Etterh. com. 202, lotl, 3937 3009 ex.
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MINISTERE DES AFFAIRES ECONOMIQUES
DESECLASSES MOVENNES ET D LTURE
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DEMANDE DEPOSEE, le_~d. V. 1338 ;
BREVET ACCORDE par arrete mmlstenel du.Q._..ME

BREVET D'INVENTION
au nom de:
Johannes SCHWARY,
pour:
' Crosse pour armes & feu en particulier pour pistolets
8% son procédé de fabrication ".

Jusgu'ici les crosses et les organes qui couramment
viennentbd'une pléce avec elles] rampes de fermeture, gui-
dages de magasin, porte-barillets et enalogues, sont géhé-
Talement faites en Pidces forgées ou en matidre pleine
travalllée par des outils & enlever les copeaux, probable-
ment dans la pensée que la crosse est sounise, en cervains
‘endroits & de gros efforts et par suite doit 8tre particu-
lidérement résistante, Ge DProcédé de fabrication est péni-
ble et coflteux. Les crosses en métal léger couldes en sable
et fortement travaillédes n'ont pas donné de bons résultats
per suite de l'insuffissance de la dureté superficielle et
de la résistance.

La présente invention g bour cobjet un prooédé'de fa-
brication de crosses d'armes & feu, en particulier de pis-
tolets, de révolvers y d'armes-signal, et sa caractéristi.-
que essentielle réside dans le falt que la crosse et les
Organes venus d'une pidce avec elle, tels que rampes de
glissement, guldage du magasin, porte-barillets, ete.. sont
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obtenus par le procédé de fonte par injection, de préré-
rence en employant des métaux facilement fusibles, tels que
alliages durs d'aluminium (Silumin) et surtout alliages Qe
zinc, tels que le métal Tenax, avec environ 91-94 % de
zine, 3,5 & 5 % d'aluminium et 2,5 & 4 % de cuivre. Ce pro-
cédé permet de rendre la fabrication des ¢rosses infini-
ment plus rapide et plus facile, car il évite & peu pras
tout travail en surface ultérieur de la piéce mouléde. Des
elliages & haute teneur en zinc se sont révélés particulie-
rement avanbtageux pour ce travall de moulage, car ils sont
peu coflbeux et facilement fusibles, et atteignent en outre
un taux de résistance de'35—56 kg/mmg et une grende dure-
té superficielle Brinell (112 kg/mmz); enfin ils possédent
une capacité de glissement favorable par rapport & l'acier.
Des crosses en un tel métal ou en métal couléd lourd analo-
gue présentent en outre 1'aventage que leur poids reste

& peu prés le méme que celui des crosses en fer et que
l'arme reste aussi bien dans la maln, au départ du coup,
qu'une arme & crosse en fer, De méme on peut employer du
bronze rouge facilement fusible et aussi, dans certains
cas, de la fonte blanche qui ensuite, par l'emploi d'addi-
tions appropriées de carbone, de manganése et de silicium,
peut &tre transformée edfer forgeable par un traitement
thermique ultérieur simﬁie et connu par lui-ménme,

Un mode d'exécution préréré consiste & disposer des
noyaux polis dans le moule aux endroits ol la piécef moulée
doit comporter des rampes de glissement. De cette facon
les surfaces sont dés la coulée suffisamment lisses pour
qu'un travail ultérieur de ces emplacements puisse &ire
évité,

Dans un autre mode de mise en oceuvre du procédé, on
fait fondre & l'intérieur du moule, dans la piéce moulée
aux endroits ol elle doit présenter des rampes, des §1é-

ments en métal difficilement fusible. Ces Sléments peuvent
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ou bien prééenter dés le début la forme voulﬁe, par exem-
ble une section en U, ou présenter une section plus pleine
et &tre ensuite travaillés dens la pidce moulés,

Le dessin représente un mode d'exécution d'une erosse
de pistolet automatique . Cette crosse se compose de la
carcasse ou cadre 1 qui renferme le guidage de magasin 2,
des évidemsnts 3 pour les ressorts et les éléments de la
détente, et le pontet de la détente 4. 4 la partie supé-
rieure de la crosse est disposée une rampe de glissement
5 continuée par une rampe recourbée 6 destinée & recevoir
la fermeture qui glisse sur elle.

Dans l'exécution d'une telle crosse en métal Tenax,
toute la pié&ce, y compris les rampes, peut 8tre coulde
complétement terminéed, sans qu'il y ait lieu ensuite de
procéder & un travail de limage ou de Polissage des ram-
Pes, Il est néanmoins bon de procéder & wn revdtement pro-
tecteur de tous les endroits qui ne servent pas de rampe,
Par exemple par oxydation électrique ou Dar apport d'un
vernis,

Au lieu de métal Tenax, on peut aussi utiliser un
métal jaune ou rouge facilement fusible, par exemple un
alllage de brasure. Les deux alliages ont le méme poids
spéeifique que le Ter, si bien que le poids de l'arme en-
tiére reste & peu prés le miue,

Si l'on-emploie un métal léger, les rampes 5 et 6
sont de préférence, sous forme définitive, ou devant 8tre
travaillée ultérieurement, fondues & part, par'coulée dans

la pisce.

1l - Procédé pour la fabrication de crosses 4 'armes
& feu notamment de Pistolets, par coulée de métaux facile-
ment fusibles,caractérisé par le fait que, en méme temps
que la crosse et en une seule Pitce avec elle, on fabrique

des éléments de carter tels que rampes, guides de magasin,
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porte-barillet etc.. par une coulée par injection, de pré-
férence en utilisant des métaux facilement fusibles tels
gque l'aluminium et surtout des alliages de zinc avec de
Taibles proportions d'aluminium ou de cuivre (par exemple
du métal Tenax & 91-94 % de zinec, 3,5 & 5 % dtaluminium

et 2,5 & ¢ % de cuivre).

& - Mode de réalisation du procédé suivant 1 caracté-
risé par le falt que l'on dispose des noyaux polis dans
la forme aux endroits ol la pidce moulée doit présenter
des rampes.

5 = Variante de réalisation du procédé suivant 1,
caractérisé par le fait que, & l'intérieur du moule, on fond
dans la piece coulée, aux endroits ol cellemci doit présen-
ter des rampes, des éléments en métal difficilemens fusi-
ble.

4 - Crosse d'arme & feu, et en particulier de pisto-
let ou de révolver, obtenu par le procédé suivant 1 et 2

ou 3.

m~ e
SR




28T

S Jtecae TTIT
oo Yot aeeers vfp/ow:g?

3, yon G, Wondar vigeil e
A

ruxeles, o S




	Bibliography
	Description
	Claims
	Drawings

