(B) (1) KUULUTUSJULKAISU

UTLAGGNINGSSKRIFT 81671
C(12) Tor i vy
PR VRS TN UM oSV VRN S ORENY
(51) Kv.1k.5 - Int.c1.5
F 428 33/00
(21) Patenttihakemus - Patentansdkning 850693
(22) Hakemispiivd - Ansdkningsdag 20.02.85
SUOMI-FINLAND (3 aikupsivs - Lopdag 20.02.85
(F1) (41) Tullut julkiseksi - Blivit offentlig 22.08.85

(44) Nihtiviksipanon ja kuul.julkaisun pvm. -
.. . . ] Anstkan utlagd och utl.skriften publicerad 31.07.90
Patentti- ja rekisterihallitus

Patent- och registerstyrelsen (32) (33) (31) Etuoikeus ~ Prioritet

21.02.84 SE 8400924 P 11.01.85 SE 8500118 P
(71) Hakija - Stkande
1. Aktiebolaget Bofors, Box 900, Bofors, Sverige, (SE)
(72) Keksija - Uppfinnare
1. Melhus, Ulf, Villagatan 22, Karlskoga, Sverige, (SE)
2. Olsson, Mats, Skjutbanevigen 3, Karlskoga, Sverige, (SE)
3. Bjorkqvist, Nils—Gunnar, Sjdgatan 2, Karlskoga, Sverige, (SE)
4. Bjérn, Lars-Erik, Hyttfallsvigen 19, Karlskoga, Sverige, (SE)
5. Taylor, Dennis, Mellanvigen 4, Karlskoga, Sverige, (SE)
(74) Asiamies - Ombud: Berggren Oy Ab
(54) Keksinndn nimitys - Uppfinningens bendmning
Tapa ja laite hylsyyn sijoitettujen kiyttﬁqanosten valmistamiseksi ampuma-aseita varten
S3tt och anordning for framstillning av hylsbundna drivladdningar fér skjutvapen

(56) Viitejulkaisut - Anférda publikationer

(57) Tiivistelmd - Sammandrag

Esilld oleva keksintd kohdistuu menctelmddn ja laitteescven sel-

laisten hylsyyn sijoitettujen kdyttdpanosten valmistamiseksi

ampuma-aseita varten, joiden panospainot ovat enintddn 1,4 ky/
litra.

Keksinndn mukaisesti hylsyyn (4), jooka sisdsivu on pinnoitettu
kitkaa pienentdvidlld aineella, pakolutaun tual puristetaan min-

nin {6) avulla yhdessd vaiheessa cnemmin rakeista tai hiukkas-
maista ruutia kuin mitd samaan tilavuuleen mahtuu vapaasti valu-
vassa tilassa. Mantid (6) voiduan tdlldin varustaa kimmoisasti
nuotonsa muuttavalla etuosalla (7}, joka on esim. kumia, jua/tals
kartiomaisella kdrjelld varustetulla ctupdalld (7a). Keksinndn
erdin muunnoksen mukaan ruuti puristetaan alas palavasta kuitu-
aineesta tehtyyn pussiin (12), joka on etukdteen sijoitettu
sisdpuolelta kitkaa pienentdvalld aineella pinnoitettuun hyl-
syyn (4) tai joka on itse kyllistetty kitkaa pienentdvdlld ai-

neella.

Keksint® mahdollistaa myds ruudin puristuksen edulliscsti ldampo-

tilassa, joka on korkeampi kuin huonecn ldampotila.



Foreliggande uppfinning berdr ctt féorfarande och ¢n anordning
for framstdllning av sddana hylsburna driviaddningar for skjut-

vapen, vilkas laddningsvikter ar hogst 1,4 kg/liter.

I en hylsa (4), vars inneryta &r bolagd med friktionsnedsdttande
medel, inféres eller pressas cnligt uppfinningen med hjdlp av en
kolv (6) i ett steg mera korn- cller partikelartat krut an vad
som ryms i samma volym i fritt rinnande tillstdnd. Kolven (G)

kan hirvid foérses med ett clastiskt formférindrande frdmre parti
(7) som utgdrs t.ex. av gummi, och/eller med ett med en konuisk
spets forsett fridmre parti (7a). Enligt en variant av uppfiuninacn
pressas krutet ned i en av briannbart fibermaterial gjord pasc
(12), vilken pad foérhand inplacerats 1 den pd insidan med fraik-
tionsnedsittande medel belagda hylsan {4) eller sig sjdlv dr

impregnerad med friktionsnedsdttande medel.
Uppfinningen m8jliggdr dven kompression av krutet fordelaktigt

vid en temperatur Yverstigande rumstemperaturen.
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Tapa ja laite hylsyyn sijoitettujen k&dyttopanosten valmistami-

seksi ampuma-aseita varten

Esilli oleva keksintd kohdistuu menetelmddn ja laitteeseen hyl-
syyn sijoitettujen, suuret panospainot omaavien kdyttOpanosten

valmistamiseksi ampuma-aseita, ensisijaisesti tykkej&d varten.

Tykin kantamaa voidaan suurentaa suurentamalla VO:ta, ts. no-
peutta, jolla ammus poistuu piipusta. VO:n suurennus voidaan
saada aikaan suurentamalla panoksen painoa ja/tai siirtymdlla

kdyttidmidn suurienergiaisempaa ruutia.

Ampuma-aseiden ruuti muodostuu usein rakeista, hiutaleista tai
liuskoista, jotka sijaitsevat irrallaan hylsyssd tai pussissa.
Suurempia panospainoja samassa rajoitetussa tilavuudessa voi-
daan sen tihden saavuttaa irrallista ruutia puristamalla. Tie-
tyn tykin kdyttdpanoksen ensrgiasisdllon lisdvkseen tdytyy kui-
tenkin liittyd ruudin palamisominaisuuksien samanaikainen sovi-
tus siten, ettid tykissd saatu kaasun paine ei ylitd piipun ja
mekanismin suurinta sallittua sisdpainetta Pmax. Ruuti voidaan
puristaa suoraan hylsyssd tai patruunassa, ja tdstd@ huolimatta
ruutirakeet pysyvdt vapaina rakeina. Keskinkertaisessa puris-
tuksessa ruuti palaa sen tihden piddasiassa samalla tavoin kuin

jos se koostuisi irrallisesta ruudista.

Normaalin tykkiruudin ominaispaino on noin 1,55 kg/litra. Irral-
lista ruutia sisidltidvien panosten panostiheys on yleensd suuruus-
luokaltaan 0,5 kg/litra. Teoreettiset laskelmat ovat osoittaneet,
ettd ruutia voidaan parhaiten kdyttdd hyvédksi, kun panostihey-
det ovat noin 1,1 kg/litra. Kdytdnn6ssd paras tulos voidaan
saavuttaa hieman suuremmalla puristuksella. Esilld olevan keksin-
ndn mukaan on mahdollista valmistaa tasalaatuisia, hylsyyn si-

joitettuja panoksia, joiden panospainot ovat enintd&n 1,4 kg/litra.

Mitd suurempi puristusaste on, sitd vaikeammaksi on osoittautu-

nut valmistaa tasalaatuisia panoksia, jotka antavat samanlaisia



2 81671

ampumatuloksia. Ruutirakeet on muun muassa puristettava ilman,
ettd ne menettivit oman muotonsa. Jos ruutirakeet osaksi jau-
hentuvat, saadaan vdistdmdttd epdtasaisia ampumatuloksia. Suu-
rimmassa murskautumisvaarassa ovat ruutirakeet, jotka sijait-
sevat hylsyn tai patruunan seindn l&helld, missd niihin vai-
kuttaa kitka hylsyn tai patruunan seindd vastaan, ja ylinnd pa-
noksessa sijaitsevat ruutirakeet, joihin siis vaikuttaa suo-
raan mintid tai uppomdntd, jonka avulla ruuti pakotetaan alas

hylsyyn ja puristetaan siind.

Suuren panospainon omaavien panosten ruudin puristus ei ole tay-

sin uutta tekniikkaa.

Tekniikka, jossa rakeista ruutia puristetaan ilman liottimien
apua, kuuluu siis tunnettuun tekniikkaan, esimerkiksi SE-paten-
tin nro 71.09803-2 kautta. T&min patentin taustana olevana aja-
tuksena on se, ettd puristamalla ruutirakeita, joissa jokai-
sessa on useita ulospdin suunnattuja varsia tai kulmia, on mah-
dollista valmistaa ruutikappaleita, jotka pysyvét koossa ruuti-

rakeiden varsien kytkeytyessd toisiinsa.

Toinen aiemmin ehdotettu menetelmd, jonka etuna on se, ettd ruu-
tirakeiden murskautumiselta vdltytddn, edellyttdd, ettd namd
pehmitetdin ennen puristusta liuotinh&yryssd. Tdmdn menetelmdn
ongelmana on kuitenkin se, ettd puristuksen jdlkeen on vaikeaa
poistaa koko liuotin ja ettd jd@mdliuotin pienentdd panoksen
energiasisdlt8i samalla, kun liuotinm&&rdn voidaan odottaa vaih-
televan sekd yhdessid ja samassa panoksessa ettd eri panosten
vdlilld ja siten aiheuttavan epdtasaisen laadun, joka on myd&s
riippuvainen panoksen idstd. Y114 lyhyesti selostettu menetelmd

on esitetty DE-hakemusjulkaisussa 2 403 417.

DE-hakemusjulkaisussa 3 205 152 selitetddn monivaihepuristusta,
jossa vain pieni ruutimiiri kerrallaan tdytetddn hylsyyn, jol-
loin t&mi osamiddrid puristetaan tuurnan avulla, joka on sijoi-
tettu alas hylsyn kaulaan. Tdssd yhteydessd ruutirakeita ei peh-
mitetd liuottimella.
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Esilld oleva keksintd kohdistuu menetelmddn ja laitteeseen, jot-
ka mahdollistavat rakeisen ruudin puristuksen ilman liuottimia
vyhdessd vaiheessa hylsyssd tai patruunassa panospainoon enintdén
1,4 kg/litra. Esilléd olevan keksinndn mukaisen menetelmdn ja
laitteen erddnd erityisend etuna on se, ettd ruutiosien jauhen-
nukselta vdltytddn. Niin kauan kuin ruutirakeet sdilyttdvit
identiteettinsd, tédssd esiintyvd puristus ei merkittdvadsti ai-
heuta erillisten ruutirakeiden ylisyttymistd. Keksinndn mukai-
selle menetelmidlle on tunnusomaista osaksi se, ettd kitka ruuti-
rakeiden ja kiinteiden pintojen v&l1ill&d, joita pitkin ruutira-
keet siirtyvdt puristuksensa aikana, on minimoitu pintojen kit-
kaa pienentdvdlld pinnoitteella, ja osaksi se, ettd puristus
suoritetaan edullisesti m&nn&n tai uppomdnndn avulla, jossa on
kimmoisasti muotonsa muuttava, ruutia kohti suunnattu etuosa,
joka osittain vie sivuun ldhimm&t ruutirakeet ja osuu niihin si-
vuilta eikd jauha niitd rikki jauheeksi puristuksen aikana. Kim-
moisan uppomd@nndn toisena etuna on se, ettd se mydtdilee puris-
tustilan muotoa,kunhan sen poikkileikkauksen muutos tapahtuu as-
teittain eikd ole liian jyrkkd. Mdnn&n voidaan niin ollen ilman
muuta antaa liikkua alas aivan hylsyn kaulan pddn alapuolelle,
jossa hylsy alkaa laajeta huomattavasti. Keksinndn erdan erityi-
sen edylliseksi tpdetyun muunnoksen mukaan ruuti puristetaan hyl-
syyn palavasta aineesta tehtyyn pussiin sijoitettuna. T&l-

16in on ehkd yleensd sopivinta sijoittaa ensin pussi hylsyyn ja
kaataa sen jdlkeen sisddn irrallinen ruuti, niin ettd se tdyttdd
hylsyn ja mahdollisen hylsyn ulkopuolisen puristustilan, minkd
jdlkeen koko ruuti puristetaan alas hylsyyn sijoitettuun pussiin.
On nimittdin todettu, ettd t&dllainen pussi edelleen pienentdd
l3hinnd hylsyn seindd sijaitsevien ruutirakeiden murskautumis-
vaaraa, kun koko ruuti puristetaan alas hylsyyn ja ndmd ruuti-
rakeet on siirrettdvd alaspdin hylsyssd lujasti sen sisdseindd

vasten puristettuina.

Keksinndn mukaisessa menetelmdssd koko ruuti puristetaan siis
alas hylsyyn yhdessd vaiheessa. Hylsy sijoitetaan sitten lujaan

matriisiin, jossa on hylsypes&n lisdksi myds hylsyn kaulan yléa-
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puolella puristustila, joka sijaitsee aksiaalisesti hylsyn pi-
tuussuunnassa ja jolla on suurin piirtein sama sisdhalkaisija
kuin hylsyn kaulalla. Puristustilan pituuden md&r&d ruudin toi-
vottu puristus. Sekd tamd puristustila ettd hylsy tdytetddn ni-
mittdin irrallisella ruudilla, ennenkuin uppoméntd, joka toimii
enimmikseen puristustilaa pitkin, sijoitetaan alas té&hén ja pu-
ristaa ruudin kokoon, niin ettd koko ruuti pakotetaan alas hyl-
syyn. On myds tavallisesti sopivaa pakottaa uppomédntd lyhyen mat-
kan verran hylsyn kaulan sisé&én, niin ettd muodostuu olake, Jjo-
hon ammuksen takaosa sijoitetaan. Lopullinen puristus suorite-
taan sen jidlkeen sopivasti suoraan ammuksella, joka pakotetaan
+3116in alas viimeisen matkan yli hylsyyn ruudin lopullisen pu-
ristuksen aikana samalla, kun uurtopuristin tai samanlainen lai-
te kiinnittii ammuksen hylsyyn. Tdma viimeinen ammuksella suori-
tettu puristus on kuitenkin hyvin pieni verrattuna puristukseen,

joka tapahtuu, kun ruuti puristetaan alas hylsyyn.

Pinnoittamalla pinnat, joita pitkin ruuti liikkuu, edelld esi-
tetylld tavalla kitkaa pienentdvdlla aineella joko suoraan tai
l1iukuaineella kylldstetyn pussin muodossa viltytddn ruutirakei-
den jauhentumiselta mainittuja pintoja pitkin, kun ruuti puris-
tetaan kokoon ja alas hylsyyn. Jauhemaisen ja rakeisen ruudin
seos aiheuttaa epdtasaisen palamisen, joka voi vuorostaan aihe-
uttaa vaarallisia heiluripaineita. Jotta lisdksi estettdisiin
itse mintdd jauhentamasta sitd 14hinnd sijaitsevia ruutirakeita,
on keksinnén edelld k&dsitellyn muunnoksen mukaan ehdotettu kim-
moisasti muotonsa muuttavalla etuosalla varustetun uppomdnndn

kdyttoa.

On my®s havaittu, ettd vield parempi tulos saavutetaan, jos ruuti
puristetaan kohotetussa lidmpdtilassa huoneen ldmpdtilan suhteen,
jolloin hylsy Jja hylsyn pesd, uppomdntd sekd keskitappi tai
-tuurna, joka tekee tilaa sytytysruuville, voivat olla hieman
limpimdmpid kuin itse ruuti. Ruuti, joka on kuumennettu n.
70°C:seen ja puristetaan 90°C:n limpdisessd hylsyssd, vaatii
enintdin puolet siitd puristusvoimasta, joka tarvitaan 20°C:n

ruutia varten, joka puristetaan huoneen limpdtilassa olevassa
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hylsyssd. Tietenkddn ei voida ajatella ruudin itsesytytysldmp&-
tilan 1&helld olevia l&mpdétiloja, eikd ldmpdtila saa kohota niin
korkeaksi, ettd ruudin sisdltdmidt stabilointiaineet kuluvat. On
todettu, ettd ruudin l&mp6tilat v&dlilld 20-90°C ovat sopivia ra-
keisen ruudin puristukseen, kun taas ympdrdivien osien kuten
hylsyn, hylsypesdn, uppomdnndn ja mahdollisen keskitapin lamp&-

tila ei saisi olla yli 100°c.

Lampimdssdkin puristuksessa erilliset ruutirakeet pysyvdt vapaina
rakeina, mutta ne muuttavat muotoaan helpommin ja mukautuvat si-
ten paremmin toisiinsa, mikd helpottaa puristusasteen nostamista.
On my8s havaittu, ettd ldmpimd&nd puristettu ruuti pysyy paremmin

koossa eikd siihen niin helposti muodostu halkeamia.

Koska ruudit ja etenkin ns. NC-ruudit (nitroselluloosaruuti tai
yksiperusteinen ruuti) ovat hygroskooppisia, kuumennuksen ja pu-
ristuksen sekd puristetun ruudin jd&hdytyksen on tapahduttava
konditioidussa tai suljetussa ilmakehdssd. Tdmd aiheuttaa tie-

tenkin tiettyjad hankaluuksia, mutta ei ylipddsemdttomid ongelmia.

Koska kuumennettua ruutia on huomattavasti helpompi puristaa,
ldhinnd tuurnaa sijaitseviin ruutirakeisiin kohdistuva kuormi-
tus on niin paljon pienempi, ettd puristus voidaan ainakin jois-
sakin tapauksissa suorittaa muotonsa muuttamattomasta aineesta
tehdylld kovalla uppomdnndlld. On myds todettu, ettd sekd huo-
neen l&mpdtilassa olevan ettd kuumennetun ruudin puristus suo-
ritetaan helpommin ja vieldkin pienemmdlld ruutirakeiden jauhen-
nusriskilld, jos uppomdntd on varustettu kartiomaisella kdrjelld,
joka on suunnattu ruutia kohti ja jossa on edullisesti pydris-
tetty yldosa. N&in riippumatta siitd, onko uppomdntd tehty kim-
moisasti muotonsa muuttavasta aineesta vai ei. Kyseiselle kul-
malle ei my&sk&d&n ole olemassa tarkkoja raja-arvoja, mutta uppo-
méntd, jonka kdrkikulma on 30°, on todenndkdisesti liian ter&vi
ja vaikuttaa liiallisessa mddrin ruutirakeisiin suunnassa puris-
tuskammion seinid kohti hylsyd kohti suunnatun suunnan sijasta,
kun taas noin 160°:n kirkikulman voidaan odottaa toimivan jok-

seenkin kuten tasaisella etupinnalla varustettu mdntd. Erinomai-
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sia tuloksia on sen sijaan saavutettu uppomdnndlléd, jonka kdrki-

kulma on 900.

Ennenkuin hylsy tdytetd&dn ruudilla, on kuitenkin tehtdvd joita-
kin valmisteluja patruunan sytytysruuvia varten. Hylsy voidaan
joko varustaa sisddn tyéntyvdlld tapilla tai tuurnalla, joka si-
joitetaan hylsyyn sytytysruuvin paikalle ja joka poistettaessa
tekee tilaa sytytysruuville ja tarjoaa titd varten tarvittavan
laajentumistilan, tai sytytysruuvi voidaan sijoittaa paikalleen
alun alkaen ja ruuti puristaa sen ympdrille. Jilkimmdisessd vaih-
toehdossa tarvitaan vahvistettua sytytysruuvia, joka pystyy kes-
t&im3sn rasituksia, joita esiintyy, kun ruuti puristetaan sen
ympdrille. Kun sytytysruuvi puristetaan ruudin sisdidn, saavu-
tetaan panoksen paras ylisytytys todennikdisesti pitk&lld, hyl-
syyn tyontyvdlla sytytysruuvilla, jossa on useita sivulle suun-

nattuja sytytysaukkoja.

Edut, jotka saadaan, kun sytytysruuvi puristetaan ruudin siséan,
ovat erityisen huomattavat kdytettiessd patruunoita, jotka pako-
tetaan hyvin suurella nopeudella aseen patruunapesdédn, esim.
A.A.-tykeissd, joilla on hyvin suuret ampumanopeudet ja joissa

ei missiin tapauksessa voida hyvdksyd edes pienid painumia panok-

sessa, esim. pienessd védlyksessd sytytysruuvin ympdrilla.

Jotta saataisiin jopa verraten lujasti puristetun ruudin tasai-
nen ylisytytys, tarvitaan siis erityisid sytytysjdrjestelyjd,
esimerkiksi pitkin ns. sytytysruuvin muodossa, joka ulottuu kes-
kisesti ainakin panoksen pituuden pddosaa pitkin ja joka syttyy
koko pituuttaan pitkin.

Toisena menetelmdnd, jonka on todettu antavan himmidstyttdvdn ta-
saisen ylisytytyksen, on puristaa ruuti hylsyyn tyontyvdn keski-
tapin ympdrille, joka on kierretty sytytysruuvin pesdédn ja joka
poistetaan puristuksen pasdtyttyd, minkd jédlkeen tila, jonka keski-
tappi j4ttdd jdlkeensd, kun se kierretdin ulos sytytysruuvin pe-

sistd ja poistetaan taaksepdin hylsystd, tdytetddn vdlijdsti ruu-
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dilla, joka vuorostaan sytytetd&n tavanomaisella lyhyelld syty-

tysruuvilla.

Kokemuksemme mukaan paras tapa minimoida kitka ruutirakeiden ja
hylsyn seindn sekd vastaavasti puristustilan sisdsivun vdlilld
tai pussin ulkosivun ja hylsyn seindn sekd vastaavasti puristus-
tilan sisdsivun v&lilld, on pinnoittaa kiinted pinta liukulakal-
la. Liukuaineella kylldstetyilld pusseilla tehdyt kokeet eivdt
ole antaneet samoja hyvid tuloksia. Parhaat tulokset on saavu-
tettu levittdmdlld teflonpinnoite hylsyn ja puristustilan sisa-
sivulle. Teflon on tdl116in levitetty liuottimen avulla mutta

ilman ldmpdd.

Pussille voidaan joko antaa sellainen muoto, ettd se ulottuu koko
hylsyd pitkin ja ylOs puristustilaa pitkin ja pakotetaan siten
ruutia kokoon puristettaessa kokonaan alas hylsyyn yhdessad ruu-
din kanssa, tai se voidaan muotoilla siten, ettd se tdayttdda vain
hylsyn ja taivutetaan alas hylsyn kaulan aukon ympdrille. Jdlkim-
midisessd tapauksessa on odotettavissa, ettd pussi hajoaa taitetta
pitkin, viimeistddn kun uppomdntd menee alas hylsyn kaulaan. Pus-
sin molemmat toteutukset ndyttdvdt antavan suunnilleen samanlai-
sia ampumatuloksia. Pussi voidaan alun alkaen varustaa pohjan
sisddn kierretylld panoksella. Keksinndn mukainen menetelmd@ mah-
dollistaa myos panoksen valmistuksen useista erityyppisistd ruu-
deista, jotka sijoitetaan paikalleen kerroksina tai seoksena,

minkd j&dlkeen ne puristetaan kokoon.

Itse pussi on t&dysin tavanomaista laatua ja muodostuu palavasta,

sopivasti kudotusta tekstiiliaineesta kuten batistista.

Selityksen mukainen menetelmd ja laite on mddritelty oheisissa
patenttivaatimuksissa, ja niitd selitetddn nyt yksityiskohtai-

semmin viitaten oheisiin piirustuksiin.

Kuviot 1-6 esittdvdt pituusleikkauksia erilaisten, keksinndn to-
teutukseen kdytettdvien laitteiden ldpi. Kuvio 7 esittdid pituus-

leikkausta valmiiksi panostetun patruunan ldpi. Kuvioissa 1 ja 6
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esitetyissid muunnoksissa el kdytetd pussia, kun taas kuvioiden

2-5 mukaisissa muunnoksissa kdytetddn erityyppisia pusseja.

gamanlaisille osille on eri kuvioissa annettu samat viitenumerot.
Kaikissa kuvioissa on esitetty matriisi tai puristustuki 1, joka
kisittdi lieridmiisen puristustilan 2 ja takapatruunapesédn 3,
joka sijaitsee aksiaalisesti puristustilan kanssa, johon hylsy

4 on sijoitettu. Hylsy 4 pidetddn paikallaan pesédssd vasteen

tai takakappaleen 5 avulla. Puristustilaan 2 on sijoitettu 1liik-
kuva mintid tai uppomdntd 6-6a, jonka avulla irrallista ruutia
11, joka on aiemmin kaadettu sekd puristustilaan ettd hylsyyn,
puristetaan kokonaan alas hylsyyn yhdessd ainoassa vaiheessa.
Koska minnin piiteasento on mddratty, puristustilaan 2 tédytetyn
irrallisen ruudin 11 mddrd mddrda panoksen lopullisen puristus-

asteen.

Mintid 6 on tehty metallista, mutta siind on kimmoisasti muotonsa
muuttava etuosa 7, joka on sopivasti tehty kumista, Jjonka kovuus

on 15-100 shorea.

Hylsy 4 on varustettu pohjakierteelld 8, johon voidaan kiertdad
sytytysruuvi. Kuvioissa 3-5 esitet#ddn kaksi erityyppistd sytytys-
ruuvia 9b ja 9c, joita selitetddn yksityiskohtaisemmin myShemmin
tekstissi. Kuvioissa sytytysruuvi on korvattu rdjdhdysaineen pu-
ristuksen aikana tapilla tai tuurnalla 9a, joka on sijoitettu
sisddn sytytysruuvin pohjakierteen 8 ldpi. Puristuksen paatyttya
tappi 9a poistetaan. Koska rijihdysaine on tdlldin saatu riittéd-
visti koossa pysyvdksi, tappi %a jattdsd jdlkeensd ontelon, johon
tavallinen sytytysruuvi voidaan sijoittaa. Kuvioissa 1 ja 2 esi-
tetdin muunnos, jossa on pitkd tappi 9a, joka antaa pitkdn lapi-
menevin sytytyskanavan koko hylsyn 14pi. T&hdn sytytyskanavaan
voidaan asentaa joko lyhyt tai pitkd sytytysruuvi. Koko tdmd sy-
tytyskanava tai sen osia voidaan myds tdyttda irrallisella syty-

tysruudilla.

Kuvioissa 3 ja 4 hylsy 4 on varustettu pitk&lla, vahvistettua
sivulle sytyttdvdd tyyppiad olevalla sytytysruuvilla 9b. Tdmd on
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puristettu lujasti suoraan rdjdhdysaineeseen, mink3d vuoksi sen
on oltava niin tukeva, ettd se kestdd t&dlldin syntyvii jinnityk-

sid.

Kuviossa 5 sytytysruuvi on samalla tavoin vahvistettua mutta ly-
hyttd sivulle sytyttdvdd tyyppid. Tdmdkin on puristettu lujasti
suoraan ruutiin. Tdssd kuviossa se on kuitenkin yhdistetty eri-

tyiseen sytytyspanokseen 10.

Kaikissa kuvioissa 1-6 esitetyissd vaihtoehdoissa uppomdntid 6
voidaan siirtdd sen ao. kuviossa esitetystd alkuasennosta A kuvi-
ossa katkoviivoin esitettyyn asentoon B, jossa mdnndn etupdi on
joutunut hieman alas hylsyn kaulaan. Asento C osoittaa ammuksen
takareunaa ammuksen ollessa paikallaan. Koska mdntd 6 menee alas
vain asentoon B, on lopullinen puristus suoritettava ammuksella,
joka puristetaan alas hylsyyn samalla, kun ammus kiinnitet#din
hylsyyn esim. tyss&dmdlld hylsyn kaula ammukseen uurtopuristi-

mella.

Kuten kuvioiden 1 ja 2 merkist&d B kdy esille, uppomidnnidn 6 kim-
moisa etuosa voi aivan hyvin osua tappiin 9a. Tdmi voidaan sallia,
koska md&nndn etuosa 7 on kimmoisa ja t&midn tarkoituksena on, etti
tappi, kun se poistetaan, j&ttdd jdlkeensd sytytyskanavan, joka
ulottuu koko hylsyd pitkin. On selvdi, ettd voidaan myds kdyttis
verraten lyhyttd tappia, joka tekee tilaa vain sytytysruuville,

ja tdssd tapauksessa tapin ja midnndn kohtaaminen ei tule kysy~-
mykseen, koska tapin pituus ja muoto on t&116in sovitettu tdysin

sytytysruuvin mukaan.

Lyhyen tapin muunnosta on merkitty katkoviivalla kuviossa 2 vii-

tenumerolla 9a’.

Kuvioissa 1-5 esitetyissd sovitelmissa puristustilan sisdsivu ja
hylsyn 4 sisdsivu on pinnoitettu etukiteen kitkaa pienentdvdlli
aineella, esimerkiksi teflonpohjaisella liukulakalla. Kuvioissa
2-5 esitetyissd muunnoksissa kdytetdin myds pusseja, jotka on

sijoitettu alas hylsyihin 4, ennenkuin irrallinen ruuti 5 on tay-
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tetty molempiin pusseihin ja ao. puristustiloihin 2. Pussit ovat
kahta tyyppid. Lyhyempdd pussityyppid 12 kdytetddn kuvioiden 2,

4 ja 5 mukaan. Se sijoitetaan hylsyyn ja taivutetaan hylsyn kau-
lan ympadrille, ja matriisi 1 pitdad sen paikallaan. Pitempdd pussi-
tyyppid 13 kdytetddn kuvion 3 mukaan. Pussi 13 ulottuu tdlldin
matriisin koko puristuspintaa pitkin ja alas hylsyyn 4. Lyhyempdad
pussityyppid 12 kidytettdessd ruuti puristetaan puristustilasta
alas pussiin. T&1ldin on odotettavissa, ettd pussi 12 rikkoutuu
hylsyn kaulan ympdrilld olevaa taitetta pitkin, viimeistddn kun
mintd saavuttaa hylsyn kaulan. Kuviossa 5 esitetyssd pussin 12
muunnoksessa sytytyspanos ommellaan pussin pohjaan. Sytytysruuvit
9b ja 9c sekd tapit 9a ja 9a' sijoitetaan pusseihin ndissd ole-
van erityisen pohjareidn l&pi. T&m& sen takia, etteivdt pussit
estid ruudin nopeaa ja oikeaa ylisytytystd. Kun kdytetddn kuvion

3 mukaista pitemp#id pussityyppid 13, pussin yldpdd taivutetaan
alas sen jidlkeen, kun pussi on tdytetty irrallisella ruudilla,
minkd jdlkeen uppomdntd 6, 7 puristaa sekd pussin ettd sen sisdl-
timin ruudin kokonaan alas hylsyyn 4. Koska pussin kitka puristus-
tilan ja hylsyn liukulakalla peitettyjd seinid vastaan on mitdt-
t5mdn pieni, vdltytddn ruutirakeiden jauhentumiselta seinid pit-
kin. Koska uppomidnndn 6 etuosa 7 on tehty kimmoisasta aineesta,
vdltytddn ldhinnd méntdd sijaitsevien ylimpien ruutirakeiden
jauhentumiselta. Lopullisessa analyysissid juuri ruutityyppi maa-
risi, voidaanko kdyttdd kuvion 1 mukaista pussitonta muunnosta vai

ei.

Irrallisena sijaitsevan ruudin rakeiden vdlissd oleva ilma voi-
daan johtaa pois monella eri tavalla puristuksen yhteydessd. Jos
tyyppid 9a, 9a' oleva tappi sijoitetaan sisddn sytytysruuvin si-
jasta, ilman voidaan esimerkiksi antaa virrata tapin sivun ohi
tai tapin reikien l&pi. Ilman voidaan myOs antaa poistua mdnndn
ohi, tai ilma voidaan poistaa vdlittdmdsti, ennenkuin mdntd siir-

retdin pois ldhtdasennostaan A.

Kuten kuvioista kdy selville, uppomdnndn 6 etuosan 7 loppuasento
sijaitsee aivan hylsyn kaulan pdan alapuolella, jossa hylsy alkaa

huomattavasti laajeta. Tdmd voidaan sallia, koska mdnndn kimmoisa
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etuosa laajenee tuolla hetkelld kdytettdvissd olevan tilan mu-
kaan edellyttden, ettd pinta-alan muutos ei missddn tapauksessa

tapahdu liian nopeasti tai ole liian suuri.

Kuvio 6 esittdd laitetta, joka sopii huoneen l&mp&tilaa korkeam-
paan lidmp&tilaan kuumennetun ruudin puristukseen. Sopiva kartio-
maisella kdrjelld 7a varustettu tuurna tai uppomdntd 6a sijoite-
taan puristustilaan. Kdrjen 7a kdrkikulma on 90°. Kartiomainen
kdrki voi muodostua jdykdstd tai kimmoisasti muotonsa muuttavasta,
mutta ei liian pehmedstid aineesta. Hylsy 4 on varustettu pohja-
kierteelld 8 sytytysruuvin 9d sisdinkiertdmistd varten (kuvio 2).
Kuvio 1 esitt#di pohjakierteeseen 8 kierrettyd keskitappia 9a.
Hylsy 4 ja puristustila 2 tdytetdédn kokonaan irrallisella ruu-
dilla. Sekd puristustila ettd hylsyn sisdsivu ja mahdollisesti
myds keskitapin 9 ulkosivu on pinnoitettu kitkaa pienentdvdlla
aineella. Ruuti kuumennetaan enint&&n 90°C:seen, kun taas mui-
den osien ldmpdtila on enintdédn 100°C. Pakottamalla mintd 6-7
alas alkuasennostaan A pysdytysasentoonsa B koko ruuti pakote-
taan alas hylsyyn 4. Minni#n kartiomainen etup&dd alentaa puristus-
painetta ja takaa ruutirakeiden tyydyttdvdn sullomisen, ensisi-

jaisesti panoksen osassa, joka sijaitsee l&hinnd mdnndn kaulaa.

Kuvio 7 esittdid valmista patruunaa puristettuine ruuteineen 11b.
Ammus P on asennettu hylsyn kaulaan. T&md ulottuu suurin piirtein
yhtd kauas hylsyn kaulaan kuin uppomdntd 6-7 alimmassa asennos-
saan. Mdntid sen sijaan tdyttdi hieman suuremman tilavuuden, joten
ruudin lopullinen puristus voi tapahtua ammuksen avulla, kun

tdm3d puristetaan paikalleen. Keskitappi 9a on poistettu ja tila,
jonka se jdttdd jdlkeensd puristettuun ruutiin, on tdytetty ir-
rallisella sytytysruudilla T, ja lyhyt sytytysruuvi 9e on asen-

nettu kierteen 8 pohjaan.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd hylsyyn sijoitettujen, suuret panostiheydet omaa-
vien kdyttdpanosten valmistamiseksi ampuma-aseita varten puris-
tamalla minnin tai uppomidnndn avulla alas hylsyyn enemmdn rakeis-
ta tai hiukkasmaista ruutia kuin mit3d hylsy sisdltd&a vapaasti va-
luvaa ruutia, t unne t t u siitd, ettd koko ruutimddrd puris-
tetaan alas liikkuvan uppomdnndn avulla yhdessd vaiheessa sisd-

puolelta kitkaa pienentdvalla aineella pinnoitettuun hylsyyn.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu sii-
td, ettd sekd sisidpuoleltaan kitkaa pienent&vidlld pinnoitteella
pinnoitettu hylsy ettd hylsyn ulkopuolinen, samoin sisdpuolelta
kitkaa pienent#vidlld aineella pinnoitettu tila, joka on yhtey-
dessid hylsyn sisdtilaan, tdytetddn aluksi vapaasti valuvalla ra-
keisella tai hiukkasmaisella ruudilla, minkd jdlkeen koko tama
ruuti puristetaan hylsyyn tdmdn uppomidnnin avulla, joka voi

liikkua mainittua tilaa pitkin.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t unne t tu
siitd, ettd ruudin puristus tapahtuu uppoménnén avulla, joka on
siirrettdvissd hylsyn kaulassa ja varustettu terdvdlld ruutia

kohti suunnatulla etupddlla.

4, Patenttivaatimuksen 1 tai 3 mukainen menetelmd, t unne t -
t u siitd, ettd ruudin puristus tapahtuu uppomdnnén avulla, jonka
ruutia pdin suunnattu etupdd muodostuu kimmoisasti muotonsa

muuttavasta aineesta.

5. Patenttivaatimuksen 1 tai 4 mukainen menetelmd, t unn e t -
£t u siitd, ettd ruutirakeet puristetaan hylsyyn ldmpdtilassa,
joka on korkeampi kuin huoneen ldmp&tila mutta ei korkeampi kuin
o
90"C.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd ruutirakeet puristetaan alas hylsyyn uppomédnndn avulla,
joka yhdessd mainitun hylsyn ja muiden osien kanssa, joiden kans-

sa ruuti joutuu suoraan kosketukseen, pidetddn ldmpotilassa,
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joka on korkeampi kuin ruudin limpdtila mutta ei korkeampi kuin

100 °c.

7. Patenttivaatimuksen 1, 3 tai 5 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd palavasta kuituaineesta tehty pussi si-
joitetaan sisdpuolelta kitkaa pienentdvdlld aineella pinnoitet-
tuun patruunan hylsyyn ja etti rakeinen tai hiukkasmainen ruuti

tdytetddn ja puristetaan timidn pussin sisdlla.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmd, t unne t tu
siitd, ettd palavasta kuituaineesta tehty pussi sijoitetaan sekd
sisdpuolelta kitkaa pienentdvdlld aineella pinnoitettuun hyl-
syyn ettd hylsyn ulkopuolella sijaitsevaan puristustilaan, minkd
jdlkeen hylsyn ulkopuolinen pussin osa ja hylsyn sisdpuolinen
pussin osa tdytetdan vapaasti valuvalla rakeisella tai hiukkas-
maisella ruudilla, minkd jdlkeen hylsyn ulkopuolella sijaitseva
pussin osa sekd sen sisdltdmd ruuti puristetaan uppomdnndn avul-

1a kokonaan alas hylsyyn koko ruudin puristuessa kokoon.

9. Patenttivaatimuksen 5 tai 6 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd ruudin kuumennus puristusldmpdtilaan, ruu-
din puristus ja t&mdn koko kisittely, kunnes se on jdlleen jdah-
tynyt huoneen l&mpd&tilaan, suoritetaan konditioidussa ilmakehdssé,
jolloin kosteus on valittu etukiteen ottaen huomioon ruudin ja
todellisen ldmpdtilan tai sisddn suljetut astiat, joita kdsitel-

144n siten, ettei ruudin kosteus muutu.

10. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd sivulle sytyttéava, hylsyyn kokoon-
pannussa tilassa tydntyva sytytysruuvi sijoitetaan hylsyyn ennen
rakeisen tai hiukkasmaisen ruudin lisdystd ja ettd ruuti puris-

tetaan sytytysruuvin ympdrille.

11. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd tuurna sijoitetaan sytytysruuvin tilalle, niin ettd

tuurna tydntyy alhaaltap&din hylsyyn, jonka jdlkeen ruuti tayte-
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tddn vapaasti valuvana ja puristetaan tuurnan ympdrille, joka
sen jdlkeen poistetaan tilan antamiseksi sytytysruuville ja
ainakin tietylle m&ddr&dlle 1Oysdsti tdytettyd, puristamatonta
sytytysruutia.

12. Laite hylsyyn sijoitettujen, suuret panostiheydet omaavien
panosten valmistamiseksi, t un ne t t u siitd, ettd siihen
kuuluu matriisi, jossa on patruunapesd (3), joka on sovitettu
patruunan hylsyn (4) mukaan, jossa on my&s puristustila (2),
joka sijaitsee hylsypesdn pituutta pitkin hylsyn avoimen kau-
lan yldpuolella, johon uppomédntd (6) on aksiaalisesti siirret-
tdvissd alkuasennosta (A}, jossa hylsy (4) ja mainittu tila (2)
antavat tilaa koko ruutimddrédlle puristamattomassa, vapaasti
valuvassa tilassa, toiseen asentoon (B), jossa koko ruuti on

pakotettu alas hylsyyn (4).

13 Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t un ne t t u
siitd, ettd matriisin hylsypesd (3) sallii sen, ettd hylsyyn (4)
sijoitetun pussin (13) uloin osa taivutetaan hylsyn avoimen kau-
lan ymp&drille ja kiinnitetddn tdmdn ja hylsypesdn vdliin, kun

hylsy on paikallaan pesdssé.

14. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t un ne t t u
siitd, ettd uppomdnndssd (6a) on kartiomainen k&rki, joka on

suunnattu puristustilaa kohti.

15. Patenttivaatimuksen 12 tai 13 mukainen laite, t un ne t -
t u siitd, ettd uppomdnndn (6a) etuosa on tehty kimmoisasti

muotonsa muuttavasta aineesta.
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Patentkrav

1. F&rfarande f&r att framst#dlla hylsbundna drivladdningar
till eldrdrsvapen med htga laddtdtheter genom att medelst

en kolv eller plunge pressa ned och kompaktera mer korn-
eller partikelformigt drivkrut i hylsan &n vad denna rymmer
av fririnnande drivkrut, kénnetecknat av att hela drivkrut-
midngden i ett enda steg pressas ned i den invéndigt med

ett friktionsnedsittande medel behandlade hylsan medelst en

plunge.

2. Férfarande enligt patentkrav 1, kénnetecknat av att
sdvidl den med en pd sin insida med en friktionsnedsdttande
beldggning férsedda hylsan som ett utanfér hylsan beldget
utrymme som stdr i fdrbindelse med dennas inre inledningsvis
fylles med fririnnande korn- eller partikelformigt drivkrut,
varefter allt detta drivkrut medelst, den med en elastisk

framre del f&rsedda, dornen pressas in i hylsan.

3. Foérfarande enligt patentkrav 2, kinnetecknat av att
komprimeringen av krutet genomfores medelst en ned i patron-
hylsans hals férskjutbar plunge férsedd med en mot krutet
vand spetsad framre &#nde.

4. Fobrfarande enligt patentkravet 1 eller 3 , kinnetecknat
av att komprimeringen av kruten genomfdres medelst en plunge
forsedd med ett mot krutet vént elastiskt formfdrédnderligt

material.

5. Férfarande enligt patentkrav 1 eller 4, kdnnetecknat
av att krutkornen pressas ned i patronhylsan vid en tempera-
tur som #r hdgre &n rumstemperaturen men Som ej dverstiger
90°C.

6. Férfarande enligt patentkrav 5, kinnetecknat av att
krutkornen pressas ned i patronhylsan medelst en plunge,
varvid plungen, patronhylsan och &vriga detaljer som krutet
kommer i direkt kontakt med vid komprimeringen halles vid
en hdgre temperatur #n krutet dock ej &ver 100°C.
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7. F&rfarande enligt patentkrav 1, 3 eller 5, kidnnetecknat
av att en kardus av ett brénnbart fibermaterial anbringas

i den med ett friktionsnedsidttande medel invdndigt behandla-
de hylsan och att det korn- eller partikelformiga drivkrutet
pdfylles och kompakteras inne i denna kardus.

8. Forfarande enligt patentkrav 7, k3nnetecknat av att
en kardus av ett brinnbart fibermaterial anbringas i savil
den med ett friktionsnedsi#ttande medel invdndigt behandlade
hylsan som det utanfér hylsan beldgna kompressionsutrymmet
varefter savil kardusens utanfdér som i hylsan beldgna del
fylles med fririnnande korn- eller partikelformigt drivkrut
varefter den utanfdr hylsan beldgna delen av kardusen med
dari befintligt drivkrut medelst dornen helt pressas ned i
hylsan under &msesidig komprimering av allt drivkrut.

9. Férfarande enligt patentkrav 5 eller 6, k#nnetecknat
av att varmningen av krutet till komprimeringstemperatur,
komprimeringen av krutet samt all hantering av detta fram
tills det Ater svalnat till rumstemperatur genomfdres i en
konditionerad atmosfir med en pd forhand med hdnsyn till
krutet och aktuell temperatur vald fukthalt, eller i slutna
kdrl vilka hanteras pd sd sitt att krutets fukthalt inte
4ndras.

10. Fdrfarande enligt nagot av fdregdende patentkrav,
kinnetecknat av att en sidot#ndande i monterat skick 1
hylsan instickande t#ndskruv anbringas i hylsan innan det
korn- eller partikelformiga drivkrutet tillfdres och att
drivkrutet kompakteras omkring t#&ndskruven.

11. F&rfarande enligt patentkrav 1, kidnnetecknat av att

en dorn anbringas pa t#ndskruvens plats sd att dornen unde-
rifrdn sticker in i hylsan varefter drivkrutet pdfylles i
fririnnande form och kompakteras omkring dornen som direfter
avlignas f8r att ge plats f4r téndskruven och erbjuda even-
tuellt expansionsutrymme.
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12. Anordning f8r framstdllning av hylsbundna laddningar
med héga laddtdtheter, kidnnetecknad av att den innefattar
en med ett fOr hylsan (4) ifraga avpassat hylsldge (3) for-
sedd matris vilken dessutom uppvisar ett i hylsldgets for-
langning ovanfdr hylsans &ppna hals anordnat kompressionsut-
rymme (2) i vilket plungen (6) 4r axiellt fdrskjutbar frén
ett fdrsta lige (A) som i hylsan (4) och ndmnda utrymme

(2) ger plats at hela md&ngden drivkrut (11) i icke kompakte-
rat fririnnande tillstand, till ett andra l&ge (B) d&r allt
drivkrut tvingats ned i hylsan (4).

13. Anordning enligt patentkrav 12, kidnnetecknad av att
matrisens hylslidge (3) medger att en i hylsan (4) infdrd
kardus (13) med sin yttersta del vikes runt hylsans O6ppna
hals och kldms fast mellan denna och hylsldget da hylsan
4r pd plats i hylsliget.

14. Anordning enligt patentkrav 12, kdnnetecknad av att
plungen (6a) har en mot kompakteringsutrymmet vdnd konisk

spets.

15. Anordning enligt patentkrav 12 eller 13, kdnnetecknad
av att plungens (6a) fridmre del a&r framstdlld av ett elas-
tiskt deformerbart material.
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