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Netoxicka stiela

Utad primyslového vlastnictvi v zapisném fizeni nezjistuje, zda predmét uzitného vzoru
spliiuje podminky zpusobilosti k ochrané podle § 1 zak. ¢. 478/1992 Sb.
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Netoxicka stiela

Oblast techniky
Technické feseni se tyka oblasti malorazové munice, a to technického feseni konstrukce netoxické

stiely (tedy strely, ktera neobsahuje toxické prvky - olovo). Stfela je urcena k vycviku stielbou,
k praktickému pouziti pro stielbu a pro bojové nasazeni.

Dosavadni stav techniky

Je znamo velké mnozstvi strel pro pistolové, revolveroveé a obecné pro malorazové stelivo rizného
konstruk¢niho provedeni.

Obecné je stiela vyrobena z nasledujicich materialu - plast’ z oceli nebo z mosazi nebo slitin mosazi
a povrch muze byt dale opatfen protikorozni upravou. Jadro strely je vyrobeno vétSinou z olova
nebo jeho slitin,

Zcela samostatnou kapitolou jsou tzv. homogenni stely, které jsou vyrobeny z jednoho materialu,
s vvhodou z mosazi, a stfely typu frangible- tedy stiely z praskovych kovu nebo oxidu kovi
apojiva.

Nevyhody:
Pouziti olova - toxicky prvek a to pfedevsim pii vystrelu, kdy vznika vlivem horkych zplodin
hofeni ,,odpar” Pb ze¢ dna stiely a tento ., tzv. olovény kout* je toxicky z pohledu strelce, ktery

tento kouf dycha.

Nevyhody téchto stfel pro vycvik a bojové nasazeni jsou dany predevs§im jejich konstrukci
a pouzitymi materialy.

Cilem technického feseni je odstranéni téchto nedostatki a vyreSeni konstrukce, vnéjsi balistiky
stiely volbou konstrukce strely a pouzitych materiali, a tim vyfeseni vysSe uvedenych nedostatku,
ve vztahu k zakladnimu pozadavku na zachovani automatické funkce zbrang.

Podstata technického reSeni

Predmétem technického feseni je stiela pro vycvikoveé pouziti a bojové nasazeni, ktera se sestava
ze dvou a vice komponent, které jsou z rozdilnych materiala, a ty spolu tvori sestavu stiely. Volba
materiali a hmotnost dilu strely se fidi balistickymi pozadavky stfely, moznosti zpracovani
vstupnich materiali na komponenty stfely, vyslednym tvarem strely a jeji hmotnosti, pficemz
materialy nesmi byt vedeny jako toxické. Jde o vhodnou kombinaci kovu a praskovych kovu
s ohledem na jejich specifickou hmotnost.

Predmétem predkladaného feseni je netoxicka stela zahmujici plast stiely a jadro strely, ktera je
tvorena alespont dvéma materialy s rozdilnym materialovym sloZzenim a s rozdilnou specifickou
hmotnosti, pficemz Zadny z téchto materiali neni toxicky. Jadro stfely je vvhodné tvofeno dvéma
a vice netoxickymi materidly. Netoxickym materialem jadra stfely je vyhodné smés praskovych
kova vybranych ze souboru zahrujiciho wolfram, Zelezo, méd” a cin. Netoxickym materialem
jadra strely je rovnéz vyhodné smés praskovych kovu vybranych ze souboru zahrnujiciho wolfram,
zelezo, méd’ a cin, v mnozstvi 70 az 98 % hmotn., a pojiva, kterym je polytetrafluorethylen,
v mnozstvi 2 az 30 % hmotn., vztazeno na hmotnost jadra strely. Netoxickym materidlem plaste
stiely je mosaz, vyhodn¢ z CuZn30 nebo CuZn10.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 35162 U1

V predni casti je stfela dopln€na jednou nebo vice Fe kuliCkami a/nebo ocelovymi kuliCkami
s rozdilnym prumérem, nebo muze byt doplnéna kalenym kuzelem.

Pro snizeni odparu ze dna stiely je dno strely je zakrylo kovovym diskem, téZ muze byt opatfeno
lakem pro sniZeni odparu ze dna strely.

Objasnéni vvkresu

Na obr. I je znazoméno provedeni stiely raze 9 mm Luger - celoplastové nebo také FMJ, ktera se
sestava z plast¢ a jadra, na obr. 2 je znazoméno provedeni stiely raze 9 mm - celoplastové - nebo
také FMJ, na obr. 3 a 4 je znazoméno provedeni sticly raze 9 mm - celoplastové - nebo také FMJ
se¢ zvySenym pruraznym ulinkem, na obr. 5 a 6 je znazoméno provedeni stfely raze 9 mm -
celoplastové - nebo také FMJ se zakrytym dnem stfely, na obr. 7 je znazornéno provedeni strely
raze 9 mm - celoplastové - nebo také FMJ se zvySenym pruraznym ucinkem ana obr. 8 je
znazomeéna poloplastova strela raze 9 mm.

Priklady uskuteénéni technického feseni

Priklad 1

Stfela raze 9 mm, znazoména na obr. 1. plast’ 1 je vyroben z mosazi CuZn30. Do plasté 1
je v procesu vyroby stfely postupné zalisovan prvni praskovy materidl 3, sestavajici se
z praskového Fe 98 % hmotn. a 2 % hmotn. teflonu (polytetrafluorethylen), material je postupné
zhutnén lisovanim a na jedno zalisované jadro se nalisuje druha vrstva ze stejného materialu 3,
a stfela se uzavie lemovanim 2 plasté 1.

Postup vyroby strely:

1) postupovym tvafenim se vyrobi plast’ 1 stiely, do kterého se zalisuje postupné davkovany
praskovy material 3, ktery tvofi jadro strely a sestava se zalemuje 2, nebo

2) postupovym tvarenim se vyrobi plast’ 1 stfely, do kterého se zalisuje samostatn¢ vyrobené
jadro z popsaného materialu 3 - jadro stfely a sestava se zalemuje 2.

Priklad 2

Stfela raze 9 mm, zndzoména na obr. 2, plast’ 1 je vyroben z mosazi CuZnl0. Do plasté 1
je v procesu vyroby stiely postupné zalisovan druhy praskovy material 4, sestavajici se
z praskového Cu 85 % hmotn. a 15 % hmotn. teflonu (polytetrafluorethylen), material je postupné
zhutnén lisovanim a na jedno zalisované jadro se¢ nalisuje druha vrstva z prvniho praskového
materialu 3, sestavajici se zpraskového Fe 98 % hmotn. a2 % hmotn. teflonu
(polytetrafluorethylen), material je postupné zhutnén lisovanim a stfela se uzavie lemovanim 2
plasteé 1.

Postup vyroby strely:

1) postupovym tvafenim se vyrobi plast’ 1 stiely, do kterého se zalisuje postupné davkovany
praskovy material 3, 4, ktery tvofi jadro stfely a sestava se zalemuje 2, nebo

2) postupovym tvarenim se vyrobi plast’ 1 stfely, do kterého se zalisuje samostatn¢ vyrobené
jadro z popsaného materialu 3, 4 - jadro stiely a sestava se zalemuje 2.
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Priklad 3

Stiela raze 9 mm, znazoména na obr. 3, plast’ 1 je vyroben z mosazi CuZnl0. Do plasté 1 je
v procesu vyroby stely postupné vloZena ocelova kulicka 5 o daném pruméru — 4,2 mm, kulicka
neni kalena, dale je davkovan a zalisovan prvni praskovy material 3, sestavajici se z praskového
Fe 95 % hmotn. a5 % hmotn. teflonu (polytetrafluorethylen), material je postupné zhutnén
lisovanim a na jedno zalisovan¢ jadro se nalisuje druha vrstva ze stejného materialu 3 a strela se
uzavfie lemovanim 2 plasté 1.

Postup vyroby stiely: postupovym tvafenim se vyrobi plast’ 1 strely, do kterého se vlozi ocelova
kuli¢ka 5 anadavkuje a zalisuje se postupné davkovany prvni praskovy material 3, ktery tvofi jadro
stfely a sestava se zalemuje 2.

Priklad 4

Stiela raze 9 mm, znazoména na obr. 4, plast’ 1 je vyroben z mosazi CuZnl0. Do plasté 1 je
v procesu vyroby strely postupné vlozena Fe kulicka 6 o daném priméru - 4,2 mm, dale jsou
vlozeny 3 ks Fe kuli¢ek 6 - primér 4,2 mm nebo jsou vlozeny 4 az 5 ks Fe kuli¢ek o priméru cca
2 mm, kuli¢ky nejsou kaleny, dale je davkovan a zalisovan prvni praskovy material 3, sestavajici
se z praskového Fe 95 % hmotn. a 5 % hmotn teflonu (polytetrafluorethylen), material je postupné
zhutnén lisovanim a na jedno zalisovan¢ jadro se nalisuje druha vrstva ze stejného materialu 3
a stfela se uzavie lemovanim 2 plasté 1.

Postup vyroby strely: postupovym tvarenim se vyrobi plast’ 1 stiely, do kterého se vlozi Fe
kulicka 6 a dalsi Fe kulicky 6 a nadavkuje a zalisuje se postupné¢ davkovany prvni praskovy
matenial 3. ktery tvori jadro stfely, a sestava se zalemuje 2.

Priklad 5

Stfela raze 9 mm, znazoména na obr. 5, plast’ 1 je vyroben z mosazi CuZnl0. Do plasté 1
je v procesu vyroby stiely postupné vloZena ocelova kulicka 5 o daném priméru — 4,2 mm, kulicka
je kalena, dale je davkovan a zalisovan prvni praskovy material 3, sestavajici se z praskového Fe
95 % hmotn. a 5 % hmotn. teflonu (polytetrafluorethylen), material je postupné zhutnén lisovanim
ana jedno zalisované jadro se nalisuje druha vrstva druhé¢ho praskového materialu 4, sestavajici se
z praskového Cu 75 % hmotn. a25 % hmotn. teflonu (polytetrafluorethylen). Na sestavu
netoxického jadra strely se vlozi kovovy disk 7 (krouzek z Cu, Al, Fe apod.), ktery zakryje dno
stiely a stfela se uzavie lemovanim 2 plasté 1.

Postup vyroby strely: postupovym tvafenim se vyrobi plast’ 1 strely, do kterého se vlozi ocelova
kulicka 5 a nadavkuje a zalisuje se postupné davkovany praskovy matenal 3, 4, ktery tvofi jadro
stiely, a sestava se zalemuje 2.

Priklad 6

Stiela raze 9 mm, znazoména na obr. 6, plast’ 1 je vyroben z mosazi CuZnl0. Do plasté 1
je v procesu vyroby stfely postupné zalisovan prvni praskovy material 3, sestavajici se
z praskového Fe 80 % hmotn. a 20 % hmotn. teflonu (polytetrafluorethylen), material je postupné
zhutnén lisovanim a na jedno zalisované jadro se nalisuje druha vrstva druhého praskového
materialu 4, sestavajici se z praskového Cu 85% hmotn. a15% hmotn. teflonu
(polytetrafluorethylen), material je postupné zhutnén lisovanim a strela se uzavie lemovanim 2
plasté 1. Po zalemovani je dno stiely lakovano vhodnym lakem 8.

Postup vyroby strely: postupovym tvarenim se vyrobi plast’ 1 stiely, do kter¢ho se zalisuje postupné
davkovany praskovy matenal 3, 4, ktery tvori jadro stfely, a sestava se zalemuje 2. Dno stiely se
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lakuje lakem 8.
Priklad 7

Stiela raze 9 mm, znazornéna na obr. 7, plast’ 1 je vyroben z mosazi CuZnl0 a v hrotové Casti
plasté je v procesu vyroby plasté 1 zeslabena tloustka matenalu. Do plasté 1 je v procesu vyroby
stiely postupné vloZen ocelovy kaleny prvek - kuzel 10, dale je davkovan a zalisovan treti
praskovy material 9, sestavajici se z praskového W 95 % hmotn. a5 % hmotn. teflonu
(polytetrafluorcthylen), material je postupné zhutnén lisovanim a na jedno zalisované jadro se
nalisuje druha vrstva druhého praskového materialu 4, sestavajici se z praSkového Cu 95 % hmotn.
a 5 % hmotn. teflonu (polytetrafluorethylen), a stfela se uzavre lemovanim 2 plasté 1.

Postup vyroby stiely: postupovym tvafenim se vyrobi plast’ 1 stiely, v jehoz hrotové Casti se zeslabi
tloustka materialu, do plast¢ 1 se vlozi kaleny ocelovy prubojny prvek - kuzel 10 a davkuje
a zalisuje postupné davkovany praskovy material 9, 4, ktery tvori jadro stfely, a sestava se
zalemuje.

Priklad 8

Stela raze 38 Special, znazoména na obr. 8, plast’ 1 je vyroben z mosazi CuZnl0. Do plast¢ 1
je v procesu vyroby stfely postupné zalisovan prvni praskovy materidl 3, sestavajici se
z praskového Fe 90 % hmotn. a 10 % hmotn. teflonu (polytetrafluorethylen), material je postupné
zhutnén lisovanim a na jedno zalisované jadro se nalisuje druha vrstva ¢tvrtého praskového
materialu 11, sestavajici se zpraskového Sn 90 % hmotn. al0 % hmotn. teflonu
(polytetrafluorcthylen), a strela se uzavre lisovanim plasté 1 stfely na vlastni poloplastovou stfelu.

Postup vyroby strely:

1) postupovym tvafenim se vyrobi plast’ 1 stiely, do kterého se zalisuje postupné davkovany
praskovy matenial 3, 11, ktery tvori jadro stfely a sestava se zalisuje, nebo

2) postupovym tvarenim se vyrobi plast’ 1 stfely, do kterého se zalisuje samostatn¢ vyrobené
jadro z popsaného materialu 3, 11 - a sestava se zalisuje.

Prumyslova vyuzitelnost

Stiely podle navrzené konstrukce jsou vyrobitelné na bézném strojnim zafizeni pro vyrobu
malorazovych strel.
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NAROKY NA OCHRANU

1. Netoxicka stfela, zahmujici plast’ stfely a jadro stfely, vyznacujici se tim, Ze je tvorena
alespon dvéma materialy s rozdilnym materidlovym slozenim a s rozdilnou specifickou hmotnosti,
pficemz zadny z téchto materiald neni toxicky.

2. Netoxicka stfela podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze jadro stiely je tvofeno dvéma a vice
netoxickymi materialy.

3. Netoxicka strela podle naroku 1 nebo 2, vyznac€ujici se tim, Ze netoxickym materialem
jadra strely je smés praskovych kovi vybranych ze souboru zahmujiciho wolfram, Zelezo, méd’
acin.

4. Netoxicka stfela podle naroku 1 nebo 2, vyznacujici se tim, Ze netoxickym materiadlem
jadra strely je smés praskovych kovi vybranych ze souboru zahrujiciho wolfram, Zelezo, méd’
acin, v mnozstvi 70 az 98 % hmotn., a pojiva, kterym je polytetrafluorethylen, v mnozstvi 2 az
30 % hmotn., vztaZzeno na hmotnost jadra strely.

5. Netoxicka stfela podle nékterého z naroki 1 az 4, vyznacujici se tim, Ze netoxickym
materidlem plasté stiely je mosaz, vyhodné z CuZn30 nebo CuZn10.

6. Netoxicka strela podle nékterého z narokil 1 az 5, vyznacdujici se tim, Zze v predni ¢asti je
stfela doplnéna jednou nebo vice Fe kulickami a/nebo ocelovymi kulickami s rozdilnym primérem.

7. Netoxicka strela podle nékterého z naroka 1 az 5, vyznacujici se tim, Zze v predni ¢asti je
stfela doplnéna kalenym kuzelem.

8. Netoxicka strela podle nékterého z narokti 1 az 7, vyznacujici se tim, Ze dno stfely je
zakrylo kovovym diskem pro sniZeni odparu ze dna strely.

9. Netoxicka stiela podle nékterého z naroka 1 az 7, vyznacujici se tim, ze dno stiely je
opatfeno lakem pro sniZeni odparu ze dna stiely.

4 vykresy
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Seznam vztahovych znacek:

plast

zalemovani

prvni praskovy material
druhy praskovy material
ocelova kulicka

Fe kulicka

kovovy disk

lak

treti praskovy material
kaleny kuzel

Ctvrty praskovy material.
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