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Wynalagek niniejszy dotyczy uszczel-
niania i smarowania pociskéw, posiadajg-
cych dwa lub kilka pierScieni wiodacych
lub jeden taki pierScien, podzielony row-
kami na kilka odcinkéw pierScieniowych,
przy czym takie wykonanie pocisku ma na
celu powiekszenie trwatodei lufy dziala.

Wedlug wynalazku przestrzen miedzy
pierScieniami wiodacymi jest wypeliona
materiatem smarujacym lub uszczelniajg-
cym, ktéry w razie potrzeby moze byé réw-
niez umieszezony w zlobkach przed przed-
nim lub za tylnym pier§cieniem wiodacym.
W pociskach duzego kalibru material
uszezelniajacy i1 smarujgcy nalezy umiesz-
czac takze z zewnatrz pier§cieni wiodgcych,
po czym nalezy go przykryé ostong,

Za material smarujacy i uszczelniajacy
mogg shizy¢é mieszaniny nieorganicznych
i organicznych tluszezéw o stosunkowo
wysokim punkeie topnienia, np. rézne sma-
ry, woski lub tym podobne materiaty ze
znacznym dodatkiem mineralnych materia-
16w ogniotrwalych o bardzo malym wspél-
czynniku tarcia, np, grafitu, talku itd. Ja-
ko Srodek wiazacy moga byé uzyte oleje
ciezkie, parafina i podobne substancje al-
bo dowolne zywice, pokosty, kauczuk lub
tym podobne materialy, a takze zwigzki
krzemowe, np. szklo wodne, oraz rézne
substancje mineralne, cementy lub podob-
ne materialy. Do tego celu nadaja sie réw-
niez rézne metale w odpowiedniej postaci,
ich amalgamy lub podobne potaczenia, przy



czym najlepiej stosowaé metale o niskim
punkeie topnienia i dobrych wlasnoSciach
usuwania miedzi, np. oléw, cyne, cynk lub
tym podobne metale.

Materiat smarujacy i uszczelniajacy
mozna nakladaé¢ na pocisk w stanie ciek-
lym lub pélcieklym (plastycznym) przez
oblewanie lub natryskiwanie na odpowied-
niej przestrzeni, pokrywanej tym $rod-
kiem.

Oslona moze byé wykonana oddzielnie
i umocowana na pocisku albo utworzona
przez bezpoSrednie natryskiwanie lub po-
dobne nakladanie rozpylonych metali, lakie-
ru lub podobnego §rodka na materiat u-
szczelniajaey i smarujgcy. Jako materiatu
na ostone najlepiej wedlug wynalazku uzy-
waé metali o wlasno§ciach, usuwajacych
miedZ, i niskim punkecie topnienia, np. cy-
ne, okéw, cynk lub podobne metale, jak réw-
niez stopy tych metali. Do wyrobu oslony,
wytwarzanej oddzielnie lub w postaci bton-
ki, moga by¢ uzyte materialy zawierajace
nitro- lub acetyloceluloze, przy czym osto-
ne mozna wytwarzaé bezpo§rednio na po-
cisku przez natryskiwanie lub nakladanie
lakieru celulozowego lub innych lakieréw,
np. szelaku. Ostona ochronma moze jedno-
cze$nie tworzy¢ powloke ladunku miotaja-
cego. -

Na rysunku przedstawiono kilka przy-
kladéw wykonania wynalazku.

Na fig. 1 przedstawiono przekréj sko-
rupy pocisku, posiadajacego dwa pierscie-
nie wiodace 1 i 2, miedzy ktérymi znajdu-
je sie Srodek smarujacy i uszczelniajgcy 3,
umieszczony takze przed przednim i za tyl-
nym pierScieniem wiodgcym. Na rysunku
Jest takie uwidoczniona ostona 4, pokry-
wajgca odnosng cze$é pocisku wraz z piers-
cieniami wiodacymi i warstwami $rodka
smarujacego i uszczelniajgcego.

Fig. 2 przedstawia réwniez pocisk z
dwoma, pier§cieniami wiodacymi 1 i 2,
przy czym §rodek smarujacy i uszczelnia-
jacy 8 wypehia nie tylko przestrzeri mie-

dzy pier§cieniami, lecz réwniez znajduja-
ce sie na ich powierzchni zlobki pierScie-
niowe 5 1 jest przykryty ostona 4, przyle-
gajaca do dolnego brzegu tylnego pierScie-
nia i do wystepu gérnego pierScienia.

W przykladzie wykonania pocisku we-
dlug fig. 3 §rodek smarujacy i uszczelnia-
jacy w warstwie o Srednicy wigkszej od
Srednicy tylnego pierScienia jest nalozony
na ten pierScien, wypehiajac jego zlobki
pier§cieniowe oraz przestrzen miedzy piers-
cieniami i siegajac daleko za dolny piers-
cien wiodgcy. Ostona jest w tym przypad-
ku nalozona z dolu na pocisk i umocowana
na nim przez zagiecie jej brzegu w zlobek
przedniego pierScienia, przy czym Srodek
smarujacy i uszczelniajacy wtlacza sie lub
wtryskuje otworami 6 az do wypelnienia
przestrzeni miedzy ostong i pociskiem.

Fig. 4 przedstawia pocisk wedlug wy-
nalazku z trzema pierScieniami wiodacy-
mi. Srodek smarujgcy i uszczelniajacy 3
otacza w tym prezypadku dolny pierScien 7,
Srodkowy — 2 i czeSciowo takze gérny
pierScienn 1, wypeliajgc ich zlobki piers-
cieniowe 5 i przestrzen miedzy pierScienia-
mi, przy czym takze siega stosunkowo da-
leko w dé6t za dolny pierScieri 7. Oslona, jest
w tym przypadku takze umocowana przez
zagiecie jej brzegu w Ztobku 5.

Fig. 5 przedstawia przyklad wykonania
pocisku z pier§cieniem, ;podzielonym stosun-
kowo glebokimi zlobkami obwodowymi 9
na kilka czeSci wiodacych. Podobnie jak w
poprzednich przykladach wykonania (fig.
3 i 4) Srodek uszczelniajgcy i smarujacy 3
otacza czeSci wiodace pierScienia, a oslona
Jjest umocowana w przednim zlobku 5.

Opisane powyzej wykonania stanowia
tylko przyklady i, oczywiScie, nie wyczer-
puja mozliwodci dalszych odmian.

Zastrzezenia patentowe.

1. Pocisk uszczelniajacy i smarujacy
lufe przy strzale, posiadajgcy dwa Ilub



wigcej pierScieni wiodacych lub jeden ta-
ki pierScien, podzielony zlobkami na kilka
odcinkéw, przy czym na powierzchni poci-
sku ' jest nalozona warstwa Srodka smaru-
jacego i uszczelniajgcego, znamienny tym,
ze Srodek smarujacy i uszczelniajgcy wy-
pelnia przestrzen lub przestrzenie miedzy
pierdcieniami wiodgcymi i jest z zewnatrz
przykryty ostong.

2. Pocisk wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze Srodek smarujacy i uszczelnia-
jacy wypelnia przestrzenie miedzy piers-
cieniami wiodacymi, zlobki pierScieniowe
na zewnetrznej powierzchni tych pierScie-
ni oraz przestrzenie przed przednim i za
dolnym pier§cieniem i jest przykryty osto-
ng.

3. Pocisk wedlug zastrz. 11 2, zna-
mienny tym, ze Srodek smarujacy i uszczel-
niajacy, otaczajacy pierScienie wiodace,
tworzy warstwe o Srednicy wigckszej od ze-
wnetrznej Srednicy tych pierScieni i siega
stosunkowo nisko pod dolny pierscier wio-
dacy.

4. Pocisk wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, Ze oddzielnie wykonana osto-
na jest ‘wlozona na pocisk od dolu i umoco-
wana zagigtym brzegiem w zlobku pier§-
cieniowym gérnego pierscienia, przy czym

§rodek smarujgcy i uszczelniajacy jest
wtloczony lub wtry$niéty do przestrzeni
miedzy ostong i pociskiem.

5. Pocisk wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, ze ostona jest umocowana na
gérnym i dolnym pier§cieniu wiodacym.

6. Pocisk wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tym, ze ostona jest wykonana z me-
tali o niskiej temperaturze topnienia i do-
brych wlasno§ciach usuwajacych miedz, np.
z cyny, olowiu, cynku lub podobnych meta-
1i albo ich stopéw.

7. Pocisk wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, ze ostona, wytworzona od-
dzielnie lub w postaci blonki, jest wykona-
na z materialéw zawierajacych gléwnie ni-
tro- lub acetyloceluloze. '

8. Pocisk wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, Ze oslona jest wykonana z
rozpylonych metali, lakier6w celulozowych
lub podobnych materialéw, np. szelaku.

Akciova spolecnost
difive Skodovy zavody
v Plzni
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' Zastepca: inz. F. Winnicki
rzecznik patentowy
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