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Akciova spolećnost, ^drive Skodovy zavody v Plzni
(Praga, Czechosłowacja)
i Bohdan Pantoflicek
(Pilzno, Czechosłowacja).

Pocisk.

Zgłoszono 26 września 1935 r.
Udzielono 15 grudnia 1936 r.

Pierwszeństwo: 8 października 1934 r- (Czechosłowacja).

Przedmiotem niniejszego wynalazku
jest pocisk, którego pierścień wiodący wy¬
różnia się łatwą odkształcalnością, podat¬
nością i dobrymi własnościami smarujący¬
mi*

Te własności pierścienia wiodącego o-
raz środkującego osiąga się według wyna¬
lazku dzięki temu, że są one wykonane z
podatnych, łatwo odkształcalnych części,
np. płytek, zwojów, wkładek, wycinków
i t. d., wykonanych z tego samego lub z
różnych metali, przy czym między tymi
częściami można w odpowiedni sposób u-
mieszczać smary, np. tłuszcze, grafit, az¬
best lub podobne materiały.

Rysunek przedstawia kilka przykładów
wykonania przedmiotu wynalazku. Fig. 1
przedstawia przekrój skorupy pocisku o-
raz urządzenie do zakładania pierścienia
wiodącego w przekroju podłużnym, fig. 2
— przekrój skorupy z częściowo wtłoczo¬
nym pierścieniem wiodącym, fig. 3 — po¬
cisk z pierścieniem już obrobionym, fig. 4,
5, 6 i 7 — odmiany pierścienia, fig. 8 —
pierścień przecięty w widoku z dołu, a fig.
9 — pierścień kilkowarstwowy*

Pierścień wiodący 2, zakładany na sko¬
rupę 1 pocisku, składa się według fig. 1 z
oddzielnych, np. z miękkiego żelaza wyko¬
nanych blaszek 3, 4, 5, 6, 7, przy czym mię-



ckyrtym»^bk^zfctmi'»©gą^hirć również u-
mieszczone także blaszki z innego metalu,
albo też blaszki żelazne mogą być galwa¬
nizowane odpowiednim metalem\ w celu
przystosowania ich do smarowania lub dla«
ulepszenia spółczynnika tartia, lub też mo¬
gą być zaopatrzone w odpowiednią powło¬
kę, np. z grafitu, albo wreszcie można u-
mieszczać między poszczególnymi blaszka¬
mi żelaznymi wkładki z papieru, azbestu
lub podobnego materiału. Całość łączy się
potem w postaci pierścienia 2 \¥ różny spo*
sób, np. przez lutowanie, spawanie, skleja¬
nie, kitowanie i t. d*. Pierścień^ złożonym w
ten sposób z blaszek, wprowadza się w żło¬
bek 10, wykonany w skorupie pocisku. W
tym celu umieszcza się go w cylindrycznej
prowadnicy 11, 12, po czym wtłacza się go
w żłobek 10 naciskając w kierunku strza¬
łek 13, 14 za pomocą dających się przesu¬
wać w kierunku promieni tłoków 15, 16.
Oczywiście, można stosować więcej tłoków
niż dwa, przy czym przy wtłaczaniu pier¬
ścienia 2 w żłobek 10 należy pocisk obra¬
cać.

Wskutek takiego promieniowego wtła*-
czania pierścienia nie ma ściskania posz¬
czególnych blaszek, lecz blaszki zginają się
oraz odkształcają w różny sposób i wypeł¬
niają całkowicie żłobek 10 skorupy poci¬
sku, jak to uwidoczniono na fig. 2, dzięki
czemu zachowują swe pierwotne mecha¬
niczne własności, nie zostając w sposób nie¬
pożądany utwardzane, co jest stałym zja¬
wiskiem przy stosowaniu znanych pierście¬
ni, Po wtłoczeniu i ewentualnym przecią¬
gnięciu pirzez odpowiedni okrągły otwór
obrabia się pierścień do odpowiedniej gru¬
bości (fig. 3).

Wykonany w ten sposób pierścień wio¬
dący Mb środkujący jest dobry, ponieważ
nie utwardza się przy wrzynaniu się w
flinty lufy, dobrze wnika w brózdy gwin¬
tu, nie natęża łtrfy w kierunku promieni
działając na mą tylko z nieznacznym naci¬
skiem; dartej* posiada on podczas całego

przesuwu w lufie pewną określoną podat¬
ność, wskutek której pierścień jest doci¬
skany równomiernie do ścianek lufy, dzię¬
ki czemu-osiąga się dobre uszczelnienie bez
ścierania lufy. Takiemu pierścieniowi moż¬
na nadać większą średnicę w porównaniu
z dotychczasowymi pierścieniami, przy
czym nie ma obawy zbyt wielkiego natęże¬
nia lufy lub cienkich wkładek w lufie,
dzięki czemu można osiągnąć niezawodne
uszczelnienie także w znacznie zużytych
lufach działowych. Wreszcie takie pierście¬
nie uniezależniają wyrób pocisków od ko¬
nieczności stosowania miedzi, co na woj¬
nie ma duże znaczenie;

Według fig. 4, 5 i 6 pierścień 2 jest wy¬
konany z wycinków 17, 18, 19, 20, 21, jak
to widać na fig. 5 i 6. Wycinki są wytła¬
czane z blachy, mają jednakową wielkość
i wewnętrzną średnicę 23, równającą się
średnicy rowka w skorupie pocisku. Wy-
Ginki umieszcza się parami w rowku 10
przestawiając zawsze dwie pary względem
siebie, wskutek czego powstają przestawio¬
ne styki 25, 26, 27 (fig. 6).

Pierścień wiodący może być również
wykonany z kółek, drucianych linek lub
siatek metalowych, albo z drutu nawijane¬
go bezpośrednio w rowku, przy czym po¬
szczególne warstwy mogą być przed stła-
czaniem lutowane, spawane lub w inny spo¬
sób łączone (fig. 7). Między poszczególny¬
mi zwojami lub warstwami można w tym
przypadku również umieścić smaryf np.
grafit lub inny metal.

Na pocisku można również przed sta¬
czaniem osadzić przecięte w miej sen 28
pierścienie 29, uwidocznione na fig. 8. Możr-
na również prosty pasek o przekroju odpo¬
wiadającym znanym pierścieniom nawijać
śrubowo na pocisk za pomocą odpowiednie¬
go przyrządu, np. tak, by pierścień przed
miejscem nawijania przechodził przez stoż¬
kowe walce ldb podobne narządy, które
zmniejszają jego wewnętrzny obwód nada¬
jąc mu kształt falisty albo powiększają ze-
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wnę&zny obwód, dzięki czemu jego kształt
jest dostosowany do pożądanego kształtu
pierścienia.

Pierścienie według niniejszego wynalaz¬
ku mogą być również składane przed stła-
czaniem z oddzielnych płaskich płytek
pierścieniowych 30, 31, 32, ...., połączonych
mechanicznie np; zapomocą blaszanej tu¬
lejki 33 (figi 9)-

Przy wtłaczaniu pierścienia stosuje się
taki nacisk na jego części składowe, że po
wtłoczeniu go możliwe jest jeszcze więk¬
sze jego ściśnięcie bez zmiany jego bu¬
dowy.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Pocisk, znamienny tym, że jego
pierścienie wiodące oraz środkujące są wy¬
konane z zespołu łatwo odkształcalnyeh
płytek, zwojów drutu, tarcz, wycinków lub
tym podobnych części składowych, wyko¬
nanych z różnych materiałów, przy czym
pomiędzy tymi częściami składowymi dają
się umieszczać warstwy różnych smarów.

2. Pocisk według zastrz. 1, znamienny
tym, że pierścień wiodący, wykonany np.
z płytek, obręczy, nakładek, tarcz, wycin¬
ków, drutu i t. d., częściowo lub całkowi¬
cie połączonych ze sobą przez sklejanie, ki¬
towanie, lutowanie, spawanie i t. d., jest
przy wciskaniu w rowek skorupy pocisku
ściskany w prowadnicach do odpowiednie¬
go wymiaru, potem dopiero wtłaczany.

3. Pocisk według, zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tym, że poszczególne części pier¬
ścieni wiodących, np. płytki, obręcze, na¬
kładki, wycinki, drut i t. d,, są najpierw u-
mieszczone lub bezpośrednio nawinięte w
rowku skorupy pocisku i dopiero potem
wtłoczone do tego rowka w kierunku pro¬
mieni w celu jego wypełnienia, po czym
pierścieniowi wiodącemu przez dodatko¬
wą obróbka nadaje się żądane wymiary.

A k c i o v a spolećnost,
dfive Skodovy zayo.dy v Plzni.

Bohdan Pantoflićek.
Zastępca: Inż. F. Winnicki,

rzecznik patentowy.
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