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Do prowadzenia i środkowania pocisku
w lufie broni palnej służą pierścienie wio¬
dące i środkujące lub wykonane z odpo¬
wiedniego metalu płaszcze, otaczające wła¬
ściwy pocisk.

Najwięcej do tego celu używa się mie¬
dzi lub jej stopów, które są dostatecznie
plastyczne i miękkie, lecz powodują omie-
dzanie lufy. Używane do tego celu żelazo
wolne od węgla jest znacznie twardsze od
miedzi i powoduje znaczne zużycie lufy,
w szczególności z powodu niekorzystnych
warunków tarcia.

Niniejszy wynalazek dotyczy pierście¬

ni lub innych części wiodących pocisku,
które wykonywa się zasadniczo z miesza¬
niny drobnoziarnistych lub sproszkowa¬
nych metali, minerałów lub podobnych ma¬
teriałów bez względu na to, czy za narząd
wiodący pocisku służy pierścień lub
płaszcz, przy czym materiały o niższych
punktach topliwości służą do łączenia tych
mieszanin, a wskutek tego do osiągnięcia
odpowiedniej wytrzymałości. Dzięki temu
otrzymuje się zwartą masę, składającą się
z trudnotopliwych składników, zmiesza¬
nych z łatwiej tcpliwymi częściami, zapew¬
niającymi pożądane ścisłe połączenie. Spo-



isio^ć, t tym samym również wytrzymałość
takiej masy zwiększa się jeszcze przez do¬
mieszkę składników odtleniających lufe f-.
trudniąjących utlenienie, np. , boraksu,
chlorku cynkowego lub podobnych matę*
riałów.

Do wykonywania części wiodących po¬
cisku należy dobrać odpowiednie materia¬
ły i odpowiednio je zmieszać, np. jeden z
materiałów powinien odznaczać się' ła¬
twym odkształcaniem się, co ułatwia wrzy¬
nanie się pierścieni* w gwinty lu|y, fnpiy
zaś powinien posiadać mały współczynnik
tarcia w lufie, inny znów —* służyć do <&'
lów smarowania.

Widoczne jest, że do tych celów na¬
daje się cały szereg metali i stopów, za¬
cząwszy od żelaza a kończąc na ołowiu,
jak również różne mineralne produkty, np.
azbest, talk, grafit i t. d., które posiadają
własności dobrych smarów i zmniejszają
tarcie. Przez nadanie częściom wiodącym
pocisku postaci gąbczastej lub porowatej
osiąga się bardzo łatwą ich odkszłałcąl-
ność.

Z mieszanin tych materiałów kształtu¬
je się dowolne przedmioty, fipu-fary,;piw*.,,
ścienie i t. d., ogrzewając je do tempera¬
tury topliwości materiałów, albo nakłada
się te materiały w stanie płynnym lub pla¬
stycznym na pocisk tworząc z nich i kształ¬
tując obręcze, pierścienie lub płaszcze.

, Na załąesoaym rysunku przedstawiono
kilką przykładów wykonani* czyści wio¬
dących pocisku według wynalazku.

W przykładzie wykonania, przedsta¬
wionym aa fig. 1, pierścień wiodący 5 po*
ckku lr wykonany z mieszaniay sproszkc^
wanej 6, iest wtłoczony do rowka 4 sko¬
rupy pocisku za pomocą dwóch matryc 3
i 7 pyzy rówtfocsssnyifc ogrzewaniu matry-
ey 3 Jufe przy bezpośrednim ogrzaniu
pUrśeieow. 5 powyżej temperatury topie-
iiia się tej części mieszaniny, która służy
do łąeseoią j^> csęeei składowych.

Fi0?3et*a*t »iogą być kształtować aa

zimno, zwłaszcza przy użyciu do miesza¬
niny amalgamatów stosowanych metali.
jZaf środki wiążące mogą służyć również
kity o r6i«fych składach. Pierścienie i pła¬
szcze mogą być nakładane również za po¬
mocą odlewania ich z metali lub ich sto¬
pów bezpośrednio na pocisku.

Zasadniczo inny rodzaj uwidoczniono
na fig. 2, gdzie wspomniane części składo¬
we mieszaniny są bezpośrednio nakładane
na pocisk w stanie płynnym, półstałym

f lub sproszkowanym za pojnocą rozpylaczy
8, 9, 10, 11 i t. d., do których odpowied¬
nie metale są doprowadzane np. w posta¬
ci płynnej Jub drutu 12. Stałe materiały
są zatem bezpośrednio nawijane na pocisk
w postaci drutu lub w postaci plastycznej
lub też natryskiwane do odpowiedniego
żłobka 4 skorupy 1 pocisku, pfzy cfcym po¬
cisk jest osadzony w tym celu w podsta¬
wie IX obracającej się z odpowiednią
szybkością naokoło osi 14. W ten sposób
osiąga się łatwo gąbczasty skład pierście¬
nia lub płaszcza pocisku.

Powierzchnię żłobka 4 lub powierzch¬
nię skorupy pocisku w odpowiednim miej¬
scu mttHMb w c#Juq|epszej przyczepności,
pokryć cienką warstwą odpowiedniego me¬
talu, czyli metalizować np. na ciepło przez
natryskiwanie albo ua zimno przez galwa¬
nizowanie. Ziarnka metali na mieszaninę
mogą być również na swych powierzch¬
niach pokryte cienką warstwą dowolnego
innego metalu, posiadającego większą lub
jednakową topliwość w porównaniu z me¬
talem* służącym do łączenia metali łub
stopów, użytych w mieszaninę, W cała
osiągnięcia skuteczniejszego zespolenia
pierścieni lub płaszczów z pociskiem Ba¬
lety sztucznie powiększać powierzchnię
pocisków* rowków do pierścieni i innych
cjęści

Kilka przykładówt przedstawiających
sztuczne powiększenie powierzchni row¬
ków, uwidoczniono na fig, $ —- 5*

W jtfzykładaie wedtug lig* 3 %owfc 4
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na ^driptó pocisku ifest eaopiatrzony w
żeberka 15, dające dostateczną powierzch¬
nię oparcia dla pierścienia wiodącego.

Podobne wykonanie jest przedstawione
na fig. 4, w ktprym pomiędzy żeberkami
15 znajdują się głębokie bruzdy 16, jak to
widzieć można na fig. 5f przedstawiającej
częściowy przekrój pocisku przez pierścień
wiodący.

W przykładzie według fig. 6 ostre kra¬
wędzie żeberek 15 wystają nieco z jowka
ponad powierzchnię pocisku wrzynając się
nieco w gwint lilfy.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania części wiodą¬
cych pocisku, znamienny tym, że pierście¬
nie wiodące lub środkujące pocisków wy¬
twarza się przez stłaczanie z nagrzanej
mieszaniny różnych ziarnistych lub sprosz¬
kowanych metaK lub ich stopów oraz mi¬
nerałów, z dodatkiem środków o niższym
punkcie topliwości, łączących tę mieszani¬
nę w jedną całość.

2. Sposób według zastrz. lt znamien¬
ny tym, że kształtuje się je na zimno z
amalgamatów, znajdujących się w miesza¬
ninie metali.

3. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że wytwarza się je przez nakła¬
danie na pocisk odpowiednich materiałów
w stanie płynnym, rozpylonym.

4. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że pierścienie wytwarza się bez¬

pośrednio na pocisku nalewając płynny
metal lub jego stopy do rowka na skoru¬
pie pocisku lub nakładając je w stanie pla¬
stycznym.

5. Sposób według zastrz* i, znamien¬
ny tym, że żłobki do \imii!#zfczenia pier¬
ścieni lub odpowiednie powierzchnie poci¬
sku pokrywa się warstwą metalową o jed¬
nakowym łub niższym purfkcie topljwości,
niż metale nakładano.

6. Sposób według 2aśt*z. 1, znamien¬
ny tym, że zwięklsk się przyczepność do
pocisku pierśc&ertt wiodących lub środku¬
jących przez powiększenie powierzchni
żłobków* na pocisku, np. z& pomocą nacięć,
wrębów, żłobków* gęstych fceberek lub po¬
dobnych odkształceń. I

7. Sposób według zastrz. 6, znamien¬
ny tym, że żeberka zaopatruje się w ostre
krawędzie, wystające ponad powierzchnię
rowka w skorupie pocisku, wskutek czego
wrzynają się one częściowo w gwinty lufy.

8. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że do mieszaniny sproszkowanych
lub ziarnistych metali lub ich stopów do¬
daje się środki odtleniające lub zapobie¬
gające utlenianiu użytych metali lub ich
stopów, np. boraks i temu podobne mate¬
riały.

A k c i o v a spolećnost,
dfive SkodoYy zavody v Plzni.

Bohdan Pantoflićek.
' Zastępca: Inż. F.Winnicki,

rzecznik patentowy.
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