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W broni palnej oprócz zanieczyszczeń
przez pozostałości od spalania się prochu
wnętrze lufy zanieczyszcza się także wsku¬
tek tworzenia się osadu metalu z płaszcza
pocisku lub pierścienia wiodącego. Jest to
z wielu przyczyn szkodliwe. To zanieczy¬
szczenie zapobiega dostępowi środków
czyszczących do przewodu lufy i przyśpie¬
sza wskutek tego niepożądane później¬
sze rdzewienie lufy. To zanieczyszczenie
zmniejsza także dość znacznie celność bro¬
ni. Lufa zanieczyszcza się zwłaszcza przy
wielkich szybkościach początkowych poci¬
sku od 900 m na sekundę i więcej, a w tych
przypadkach może już po kilku strzałach

powiększyć się w niedopuszczalny sposób
rozrzut broni.

Dawno już starano się w pociskach oło¬
wianych zapobiegać zanieczyszczaniu lufy
ołowiem przez powlekanie pocisku warstwą
tłuszczu lub wosku. W celu lepszego dzia¬
łania i pewniejszego umieszczenia tłuszczu
zaopatrywano często powierzchnię pocisku
w rowki. Również w pociskach z płaszczem
stosowano często takie rowki napełnione
tłuszczem lub bez napełnienia.

Właśnie w pociskach z płaszczem, wy¬
strzeliwanych zwykle z wielką szybkością
początkową, takie przygotowanie po¬
wierzchni pocisku nie wystarcza do zapo-



biegania, tworzeniu się osadu metalu.
Tłuszcz, vcosk lub podobny .materjał, znaj¬
dujący się na* bżęściaiś^;|iV\fierzchni wio¬
dącej między rowkami, zostaje fuż na po¬
czątku ruchu pocisku w lufie siarty, wsku¬
tek czego bezpośrednio z powierzchnią lu¬
fy stykają się stosunkowo szerokie części
powierzchni wiodącej. Z tej przyczyny nie
można było przy stosowaniu znanych poci¬
sków, zwłaszcza o wielkiej szybkości po¬
czątkowej zapobiec szkodliwemu osadzaniu
się metalu. * '""[ * '

W celu osiągnięcia trwałego osadzenia
środka smarującego, na powierzchni poci¬
sku próbowano zaopatrywać całą po¬
wierzchnię pocisku w blisko jeden obok
drugiego wykonane ostre i głębokie rowki,
żłobki lub nacięcia i wypełniać je smarem.
Był to wprawdzie pewien postęp, który
jednak posiadał wady, uniemożliwiające
praktyczne stosowanie tego sposobu. Przez
takie żłobkowanie powierzchnia pocisku
staje się szorstka, powoduje zbyt wielki o-
pór powietrza, przyczem smar z otwartych
bruzd może łatwo wypaść.

Próbowano osiągnąć zamierzony cel
przez dobieranie odpowiedniego materjału
na płaszcz pocisku. Nie osiągnięto jednak
w ten sposób dobrych wyników, ponieważ
twarde materjały, mniej skłonne do two¬
rzenia osadu, zużywają szybko lufę. Bar¬
dziej miękkie materjały, lepsze pod wzglę¬
dem zużywania lufy, mają skłonności do
tworzenia osadu metalowego.

Według wynalazku powierzchnia wio¬
dąca pocisku zostaje zaopatrywana w sze¬
reg stosunkowo głębokich i bardzo wąskich
bruzd, które zostają napełniane środkiem
smarującym, przyczem wynalazek polega
na tern, że brzegi ścianek bruzd wmaterja-
le płaszcza zostają mechanicznie (zapomo-
cą tłoczenia, walcowania, ciągnienia, kucia
lub w inny sposób) po wprowadzeniu do
bruzd środka smarującego wyrównane,
względnie wygładzone, tak, że powstaje
gładka powierzchnia zewnętrzna, o nie-

znacznem tarciu w lufie, przyczem środek
smarujący jest ze wszystkich stron otoczo¬
ny materjąłem płaszcza. To, oczywiście, nie
przeszkadza temu, że przy ruchu pocisku
w lufie wewnętrzna powierzchnia lufy sty¬
ka się ze środkiem smarującym, ponieważ
gwinty lufy wciskają się głęboko w mate-
rjał płaszcza, a bardzo wąskie brzegi bruzd
zostają przytem częściowo otwarte i umoż¬
liwiają dostęp środka smarującego na
ściankę lufy, dzięki czemu zapobiega się
osiadaniu materjału płaszcza na ściance
lufy. .

Na rysunku dla przykładu przedsta¬
wiono formę wykonania wynalazku. Fig. 1
przedstawia pocisk zaopatrzony w szereg
bruzd do napełniania środkiem smarują¬
cym w widoku zboku; fig. 2 — część pła¬
szcza pocisku zaopatrzonego w bruzdy wy¬
pełnione środkiem smarującym w przekro¬
ju podłużnym; fig. 3 — płaszcz pocisku z
bruzdami wypełnionemi środkiem smarują¬
cym w przekroju poprzecznym; fig. 4 —
płaszcz według fig. 2 po mechanicznem wy¬
gładzeniu powierzchni zewnętrznej; fig. 5—
układ walców żłobkujących, z pociskiem
włożonym do żłobkowania; fig. 6 — walce
do żłobkowania w przekroju, a fig. 7 — po¬
cisk z bruzdami w stanie niewykończonym.

Przedstawione na fig. 1 żłobkowanie do
nakładania środka smarującego składa się
z trzech szeregów blisko jeden obok dru¬
giego znajdujących się wąskich i głębokich
bruzd, z których jeden szereg jest skiero¬
wany prostopadle do osi podłużnej, drugi
ma kształt linji śrubowej prawoskrętnej, a
trzeci kształt linji śrubowej lewoskrętncj.

Przekrój bruzd a (fig. 2) może mieć w
przybliżeniu kształt równoramiennych trój¬
kątów; można bruzdom nadać, oczywiście,
inny kształt, np. trójkątów nierównora-
miennych lub podobny.

Po wykonaniu tych bruzd na powierzch¬
ni pocisku napełnia się bruzdy na pocisku
odpowiednim materjałem smarującym, np.
grafitem.
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Wskutek krzyżowania się bruzd powsta¬
je na powierzchni pocisku gęsta krata z
krótkich wąskich wgłębień, oddzielonych
jedno od drugiego ostremi brzegami. Taka
krata nadaje się dobrze do późniejszego
mechanicznego wygładzania według wyna¬
lazku.

Na fig. 4 w większej podziałce przed¬
stawiono przekrój płaszcza pocisku po me¬
chanicznej obróbce i wygładzeniu jego po¬
wierzchni, przyczem brzegi bruzd zostały
powyginane, częściowo pozgniatane i tak
odkształcone, że środek smarujący znaj¬
duje się jak gdyby w kieszonkach. W ten
sposób osiąga się nietylko gładką po¬
wierzchnię pocisku, lecz także zupełne za¬
bezpieczenie środka smarującego od wypa¬
dania podczas transportu lub manipulacji.

Niżej opisano urządzenie do wykonywa¬
nia bruzd na powierzchni pocisku. Urzą¬
dzenie to (fig. 5) składa się z trzech w do¬
wolny sposób osadzonych i uruchomianych
walców b, c, d zaopatrzonych na swych po¬
wierzchniach w szereg ostrych krawędzi.
Gdy pocisk zostanie wprowadzony między
te walce, a następnie wzajemny odstęp wal¬
ców zmniejszony, wnikają ostrza walców w
materjał płaszcza pocisku i wytwarzają w
nim odpowiednie bruzdy. W celu osiągnię¬
cia uwidocznionego na fig. 1 najbardziej
odpowiedniego układu bruzd, należy zao¬
patrzyć jeden z walców, np. walec 6, w o-
strza skierowane prostopadle do osi poci¬
sku, walec c w ostrza śrubowe prawoskręt-
ne, a walec d w ostrza śrubowe lewoskrętne.

Można, oczywiście, zastosować inne u-
kłady ostrz, najlepiej jednak, gdy kąty
przecinania się bruzd są między sobą nie¬
równe.

Bruzdy na płaszczu pocisku można tak¬
że wykonać zapomocą jednego walca za¬
opatrzonego w odpowiedni układ nacięć.
Jednoczesne stosowanie trzech walców po¬
siada jednak tę zaletę, że każdy z walców
może być zaopatrzony w bardzo ostre i
twarde ostrza, które są trwałe, a przy

współdziałaniu dają szczególnie dobre i
głębokie bruzdy.

Fig. 6 przedstawia profil ostrzy takiego
walca. Zanrast równoramiennych trójką¬
tów ostrza mogą mieć kształt trójkątów nie-
równoramiennych lub inny odpowiedni
kształt.

Według wynalazku nie jest konieczne,
aby wytwarzanie bruzd, napełniane środ¬
kiem smarującym, wygładzanie i umocnia-
nie powierzchni odbywało się dopiero na
gotowym pocisku. W wielu przypadkach
będzie to nawet niecelowe, ponieważ przez
promieniowe natężenie tłoczące mogą ła¬
two powstać niepożądane odkształcenia po¬
cisku lub jego rdzenia, które w gotowym
pocisku trudno potem usunąć. Przy wyro¬
bie pocisku lepiej wykonywać obróbkę po¬
wierzchni według wynalazku już w po¬
przednich okresach wyrobu, np. przed wy-
koiiczającem tłoczeniem czubka pocisku.
W tym przypadku obrabia się w zasadzie
cylindryczny przedmiot (fig. 7), który daje
się stosunkowo łatwo obrabiać i jest zupeł¬
nie niewrażliwy na odkształcenia. Gdyby
odkształcenia miały jednak powstać, nie
mają one żadnego znaczenia, ponieważ o-
stateczne kształtowanie pocisku zapomocą
tłoczenia i t. d. następuje dopiero potem,
przyczem wszystkie poprzednie odkształ¬
cenia zostają wyrównane. Umocnianie i
wygładzanie powierzchni według wyna¬
lazku przy jednoczesnem zamykaniu bruzd
może się odbywać przez przetłaczanie po¬
cisku zaopatrzonego w bruzdy napełnione
środkiem smarującym przez formę do prze¬
ciągania, przez walcowanie powierzchni
między gładkiemi walcami lub w inny od¬
powiedni sposób.

Ponieważ takie czynności są znane, nie
potrzeba ich opisywać w tym przypadku.
Wynalazek nie ogranicza się do pocisków
do ręcznej broni palnej, lecz może być sto¬
sowany także do pocisków większego kali¬
bru, wykonanych według zasady pocisków
do broni ręcznej. Wynalazek może być tak-
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że stosowany do obróbki powierzchni pier¬
ścieni wiodących pocisków artyleryjskich.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób osadzania smaru na pła¬
szczu pocisku lub pierścieniu wiodącym,
znamienny tern, że zewnętrzną powierzch¬
nię płaszcza pocisku lub pierścienia wiodą¬
cego zaopatruje się w gęstą sieć bruzd,
która po wypełnieniu środkiem smarującym
wygładza się zapomocą ciągnienia, walco¬
wania, tłoczenia, kucia lub w inny odpo¬
wiedni sposób, wskutek czego pocisk po¬
siada gładką powierzchnię, a środek sma¬

rujący jest otoczony ze wszystkich stron
materjałem płaszcza.

2. Urządzenie do nacinania bruzd
przy wykonywaniu sposobu według zastrz.
1, znamienne tern, że składa się z trzech
walców, zaopatrzonych na obwodzie najle¬
piej w równoległe ostre występy, których
kąt nachylenia względem osi walca jest na
każdym walcu inny.

Berlin-Karlsruher
Industrie-Werke

Aktiengesellschaft
Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,

rzecznik patentowy,



Do opisu patentowego Nr 19808.
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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