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(57) 1. Спосіб перевірки артилерійської гармати
після ремонту на взаємодію її частин і механізмів,
при якому встановлюють відремонтовану гармату
на позицію, відкривають затвор, подають металь-
ний елемент у камору ствола гармати так, щоб він
міцно урізався в нарізи, вкладають у камору ство-
ла гільзу із зарядом, закривають затвор, підніма-
ють за допомогою піднімального механізму гарма-
ти ствол на максимальний кут піднесення,
контролюють при підйомі ствола взаємодію частин
і механізмів гармати, за допомогою спускового
механізму роблять постріл, контролюють при по-
стрілі взаємодію частин і механізмів гармати, від-
кривають затвор, витягають гільзу та проводять
огляд частин і механізмів гармати після виконання
пострілу, при цьому для перевірки взаємодії час-
тин та механізмів артилерійської гармати після її

ремонту виконують не менше 10 пострілів за ана-
логічною технологією, який відрізняється тим, що
попередньо виготовляють метальний елемент,
який використовується лише при перевірці взає-
модії частин та механізмів гармати після її ремон-
ту, знімають зі ствола гармати дульне гальмо, піс-
ля підйому ствола на максимальний кут
піднесення заливають із дульної частини в канал
ствола рідину, що за своєю масою відповідає масі
бойового метального елемента.
2.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим,  що як
метальний елемент, який використовується при
перевірці взаємодії частин та механізмів артиле-
рійської гармати після її ремонту, застосовують
чоп/пробку.
3. Спосіб за п. 1 та п. 2, який відрізняється тим,
що чоп/пробку виготовляють або з дерева, або із
пластику чи будь-яких інших полімерних матеріа-
лів.
4.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим,  що як
рідину використовують переважно воду.
5. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що ме-
тальний елемент, який використовується при пе-
ревірці взаємодії частин та механізмів артилерій-
ської гармати після її ремонту, вводять у камору
ствола або з боку затвора, або з боку дульної час-
тини ствола.
6. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що ме-
тальний елемент, що виготовляється з неметале-
вого матеріалу, виконується за довжиною не мен-
ше довжини штатного метального елемента, який
використовується при бойовій стрільбі.

Корисна модель відноситься до галузі озбро-
єння, зокрема, до артилерійських гармат з розді-
льним заряджанням снаряда і гільзи з метальним
зарядом, а саме, до способів перевірки артилерій-
ських гармат після ремонту на взаємодію її частин
і механізмів.

Перевірка артилерійських гармат на взаємо-
дію їх частин і механізмів, що проводиться після
ремонту, виконується шляхом виробництва пост-
рілів з наступною перевіркою (контролем) стану
згаданих частин і механізмів гармати [1].
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Відомий спосіб перевірки артилерійської гар-

мати після ремонту на взаємодію її частин і меха-
нізмів, при якому встановлюють відремонтовану
гармату на позицію, відкривають затвор, подають
метальний елемент у камору ствола гармати так,
щоб він міцно урізався в нарізи, вкладають у камо-
ру ствола гільзу із зарядом, закривають затвор,
піднімають за допомогою піднімального механізму
гармати ствол на максимальний кут піднесення,
контролюють при підйомі ствола взаємодію частин
і механізмів гармати, за допомогою спускового
механізму роблять постріл, контролюють при по-
стрілі взаємодію частин і механізмів гармати, від-
кривають затвор, витягають гільзу та проводять
огляд частин і механізмів гармати після виконання
пострілу, при цьому для перевірки взаємодії час-
тин та механізмів артилерійської гармати після її
ремонту виконують не менше 10 пострілів за ана-
логічною технологією [2].

До недоліків відомого способу відноситься те,
що використання бойових метальних елементів
(снарядів) призводить до великої вартості техно-
логічного процесу перевірки гармати, при цьому
для застосування бойових метальних елементів
(снарядів) необхідно вивозити гармати на полігон,
що ще більше здорожує процес перевірки гармати.
При цьому існує небезпека непередбаченого вибу-
ху бойового снаряду в стволі при проведенні
стрільб, потрібні полігони для падіння бойових
метальних елементів (снарядів), виникають по-
треби проведення заходів щодо пошуку і знешко-
дження бойових метальних елементів (снарядів),
що не вибухнули при падінні та інше.

Найбільш близьким технічним рішенням, як по
суті,  так і за результатом, що досягається, і по за-
вданню, яке вирішується, що обрано за найближ-
чий аналог (прототип), є спосіб перевірки артиле-
рійської гармати після ремонту на взаємодію її
частин і механізмів,  при якому встановлюють від-
ремонтовану гармату на позицію, відкривають за-
твор, подають метальний елемент у камору ство-
ла гармати так,  щоб він міцно урізався в нарізи,
вкладають у камору ствола гільзу із зарядом,  за-
кривають затвор, піднімають за допомогою підні-
мального механізму гармати ствол на максималь-
ний кут піднесення, контролюють при підйомі
ствола взаємодію частин і механізмів гармати,  за
допомогою спускового механізму роблять постріл,
контролюють при пострілі взаємодію частин і ме-
ханізмів гармати, відкривають затвор, витягають
гільзу та проводять огляд частин і механізмів гар-
мати після виконання пострілу, при цьому для пе-
ревірки взаємодії частин та механізмів артилерій-
ської гармати після її ремонту виконують не менше
10 пострілів за аналогічною технологією [3].

До недоліків відомого способу, який обраний
за найближчий аналог (прототип), відноситься те,
що використання бойових метальних елементів
(снарядів) призводить до збільшення вартості тех-
нологічного процесу перевірки гармати тому, що
кожний з бойових снарядів калібру 100, 105, 120,
125, 130 та 152-мм коштує декілька десятків тисяч
гривень, при цьому для застосування бойових ме-
тальних елементів (снарядів) необхідно вивозити
гармати на полігон, що ще більше здорожує про-
цес перевірки гармати. Також при застосуванні

бойових снарядів існує небезпека непередбачено-
го вибуху бойового снаряду в стволі при прове-
денні стрільб, потрібні полігони для падіння бойо-
вих метальних елементів (снарядів), виникають
потреби проведення заходів щодо пошуку і зне-
шкодження бойових метальних елементів (снаря-
дів), що не вибухнули при падінні та інше.

В основу корисної моделі покладена задача
шляхом застосування інертних метальних елемен-
тів нетрадиційної схеми забезпечити зниження
вартості процесу перевірки гармати і підвищити
при цьому безпеку процесу перевірки зазначеної
артилерійської гармати.

Суть корисної моделі в способі перевірки ар-
тилерійської гармати після ремонту на взаємодію
її частин і механізмів,  при якому встановлюють
відремонтовану гармату на позицію, відкривають
затвор, подають метальний елемент у камору
ствола гармати так, щоб він міцно урізався в нарі-
зи,  вкладають у камору ствола гільзу із зарядом,
закривають затвор, піднімають за допомогою під-
німального механізму гармати ствол на максима-
льний кут піднесення, контролюють при підйомі
ствола взаємодію частин і механізмів гармати,  за
допомогою спускового механізму роблять постріл,
контролюють при пострілі взаємодію частин і ме-
ханізмів гармати, відкривають затвор, витягають
гільзу та проводять огляд частин і механізмів гар-
мати після виконання пострілу, при цьому для пе-
ревірки взаємодії частин та механізмів артилерій-
ської гармати після її ремонту виконують не менше
10 пострілів за аналогічною технологією, полягає в
тому, що попередньо виготовляють метальний
елемент, який використовується лише при переві-
рці взаємодії частин та механізмів гармати після її
ремонту, знімають зі ствола гармати дульне галь-
мо, після підйому ствола на максимальний кут
піднесення заливають із дульної частини в канал
ствола рідину, що за своєю масою відповідає масі
бойового метального елемента. Суть корисної
моделі полягає і в тому, що як метальний елемент,
який використовується при перевірці взаємодії
частин та механізмів артилерійської гармати після
її ремонту, застосовують чоп/пробку, чоп/пробку
виготовляють або з дерева,  або із пластику чи
будь-яких інших полімерних матеріалів, а як рідину
використовують переважно воду. Суть корисної
моделі полягає також і в тому, що метальний еле-
мент, який використовується при перевірці взає-
модії частин та механізмів артилерійської гармати
після її ремонту, вводять у камору ствола або з
боку затвора, або з боку дульної частини ствола, а
метальний елемент, що виготовляється з немета-
левого матеріалу, виконується за довжиною не
менше довжини штатного метального елемента,
який використовується при бойовій стрільбі.

Порівняльний аналіз технічного рішення із
прототипом показує, що спосіб перевірки артиле-
рійської гармати після ремонту на взаємодію її
частин і механізмів, який заявляється, відрізняєть-
ся тим, що попередньо виготовляють метальний
елемент, який використовується лише при переві-
рці взаємодії частин та механізмів гармати після її
ремонту, знімають зі ствола гармати дульне галь-
мо, після підйому ствола на максимальний кут
піднесення заливають із дульної частини в канал
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ствола рідину, що за своєю масою відповідає масі
бойового метального елемента, при цьому як ме-
тальний елемент, який використовується при пе-
ревірці взаємодії частин та механізмів артилерій-
ської гармати після її ремонту, застосовують
чоп/пробку, чоп/пробку виготовляють або з дере-
ва, або із пластику чи будь-яких інших полімерних
матеріалів, як рідину використовують переважно
воду, причому метальний елемент, який викорис-
товується при перевірці взаємодії частин та меха-
нізмів артилерійської гармати після її ремонту,
вводять у камору ствола або з боку затвора, або з
боку дульної частини ствола, метальний елемент,
що виготовляється з неметалевого матеріалу, ви-
конується за довжиною не менше довжини штат-
ного метального елемента, який використовується
при бойовій стрільбі.

Таким чином, спосіб перевірки артилерійської
гармати після ремонту на взаємодію її частин і
механізмів, який заявляється, відповідає критерію
корисної моделі «новизна».

Суть корисної моделі пояснюється за допомо-
гою ілюстрацій, де

на Фіг.1 представлена блок-схема виконання
технологічних операцій, що складають суть спосо-
бу перевірки артилерійської гармати після ремонту
на взаємодію її частин і механізмів,  який заявля-
ється,

на Фіг.2 показана схема виготовлення металь-
ного елементу (чоп/пробка), що використовується
лише при перевірці взаємодії частин та механізмів
гармати після її ремонту,

на Фіг.3-18 показані етапи виконання способу
перевірки артилерійської гармати після ремонту на
взаємодію її частин і механізмів, який заявляється.

Суть способу перевірки артилерійської гарма-
ти після ремонту на взаємодію її частин і механіз-
мів пояснюється за допомогою технологічних опе-
рацій (див. Фіг.1 та пояснювальні схеми на Фіг.2-
16), згідно яких попередньо виготовляють металь-
ний елемент (позиція 1), при цьому як метальний
елемент (позиція 1), що використовується лише
при перевірці взаємодії частин (позиція 2) та ме-
ханізмів (позиція 3) гармати (позиція 4) після її
ремонту, застосовують чоп/пробку (позиція 1),
причому зазначений чоп/пробку (позиція 1) вигото-
вляють або з дерева, або із пластику чи будь-яких
інших полімерних матеріалів (див. Фіг.2).

Для цілей перевірки артилерійської гармати
(позиція 4)  після ремонту на взаємодію її частин
(позиція 2) і механізмів (позиція 3) метальний еле-
мент (позиція 1), що виготовляється з неметалево-
го матеріалу, виконується за довжиною L не мен-
ше довжини штатного метального елемента
(позиція 5), який використовується при бойовій
стрільбі (див. Фіг.2).

Починають технологічний процес щодо пере-
вірки артилерійської гармати (позиція 4) після ре-
монту на взаємодію її частин (позиція 2) і механіз-
мів (позиція 3) тим, що встановлюють
відремонтовану артилерійську гармату (позиція 4)
на позицію (позиція 6) (див. схему на Фіг.3).

Далі знімають зі ствола (позиція 7)  гармати
(позиція 4) дульне гальмо (позиція 8) (див. схему
на Фіг.4).

Після цього відкривають затвор (позиція 9) га-
рмати (позиція 4) (див. схему на Фіг.5).

Далі подають метальний елемент (позиція 1),
що використовується лише при перевірці взаємодії
частин та механізмів гармати після її ремонту,  у
камору (позиція 10) ствола (позиція 7) гармати
(позиція 4) так, щоб він міцно урізався в нарізи
(позиція 11), при цьому зазначений метальний
елемент (позиція 1) вводять у камору (позиція 10)
ствола (позиція 7) або з боку затвора (позиція 9)
(див.  схему на Фіг.6),  або з боку дульної частини
(позиція 12)  ствола (позиція 7)  (див.  схему на
Фіг.7).

Після того, як метальним елементом (позиція
1), що використовується лише при перевірці взає-
модії частин та механізмів гармати після її ремон-
ту, буде щільно перекритий канал (позиція 13)
ствола (позиція 7) гармати (позиція 4), вкладають
у камору (позиція 10) ствола (позиція 7) гільзу (по-
зиція 14)  із зарядом (позиція 15)  (див.  схему на
Фіг.8).

Далі закривають затвор (позиція 4) (див. схеми
на Фіг.9 і 10) і піднімають за допомогою піднімаль-
ного механізму (позиція 3) гармати (позиція 4)
ствол (позиція 7) на максимальний кут aмакс підне-
сення (див. схему на Фіг.11).

Продовжують технологічний процес щодо пе-
ревірки артилерійської гармати після ремонту на
взаємодію її частин і механізмів тим, що контро-
люють при підйомі ствола (позиція 7) взаємодію
частин (позиція 2) і механізмів (позиція 3) гармати
(позиція 4) (див. схему на Фіг.11).

Після підйому ствола (позиція 4)  на максима-
льний кут aмакс піднесення, заливають із дульної
частини (позиція 12) в канал (позиція 13) ствола
(позиція 7) рідину (позиція 16) (див. схеми на
Фіг.12-13), що за своєю масою відповідає масі бо-
йового метального елемента, при цьому як рідину
(позиція 16) використовують переважно воду (див.
схему на Фіг.13).

Далі роблять за допомогою спускового механі-
зму (позиція 17) постріл (див. схеми на Фіг.14-15).

При виконанні пострілу контролюють взаємо-
дію частин (позиція 2)  і механізмів (позиція 3)  ар-
тилерійської гармати (позиція 4), яка перевіряєть-
ся (наприклад, контролюють характеристики
відкату ствола, положення затвору, височування
мастила тощо).

Після виконання пострілу і викиданню із кана-
лу (позиція 13) ствола (позиція 7) чопа/пробки (по-
зиція 1) і залитої води (позиція 16) (див. Фіг.15),
здійснюють технологічні операції, згідно з якими
відкривають затвор (позиція 9),  витягають гільзу
(позиція 14) та проводять контрольний огляд час-
тин (позиція 2) і механізмів (позиція 3) гармати
(позиція 4) після пострілу (див. схему на Фіг.16-17).

Для перевірки взаємодії частин (позиція 2) та
механізмів (позиція 3) артилерійської гармати (по-
зиція 4) після її ремонту виконують не менше 10
пострілів за аналогічною технологією (що показана
вище) (див. Фіг.3-14).

Закінчують цикл технологічних операцій, які
становлять суть способу перевірки артилерійської
гармати після ремонту на взаємодію її частин і
механізмів, тим, що отримані за попередніми ре-
зультатами контролю дані, які отримані при вико-
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нанні серії пострілів (наприклад, 10 пострілів),
аналізуються і на підставі аналізу робиться висно-
вок щодо нормальної (чи ненормальної) роботи та
взаємодії частин (позиція 2)  і механізмів (позиція
3) артилерійської гармати (позиція 4), яка переві-
рялась (див. схему на Фіг.18).

При позитивних результатах перевірки, на ду-
льну частину (позиція 12) ствола (позиція 7) вста-
новлюють і жорстко закріплюють дульне гальмо
(позиція 8), а артилерійську гармату (позиція 4) -
консервують за відповідною технологією.

Підвищення ефективності застосування спо-
собу артилерійської гармати після ремонту на вза-
ємодію її частин і механізмів,  який заявляється,  у
порівнянні із прототипом, досягається шляхом
використання замість бойового метального еле-
мента (снаряда) чопа/пробки, що виконана з де-
шевого матеріалу, та води, які за сумарною масою
дорівнюють масі бойового метального елемента
(снаряда), що, у свою чергу, дозволяє забезпечити
зниження вартості боєприпасів, потрібних для
проведення контролю гармати. Підвищення ефек-
тивності застосування способу артилерійської га-
рмати після ремонту на взаємодію її частин і ме-
ханізмів, який заявляється, у порівнянні із
прототипом, досягається й тим, що при викорис-
танні замість бойових метальних елементів (сна-
рядів) спеціально виготовлених метальних елеме-
нтів, які виконують функції поршня при

виштовхуванні води з каналу ствола, здійснюється
безпека проведення стрільб від непередбаченого
вибуху бойового снаряду в стволі, відпадає необ-
хідність транспортувати артилерійські гармати, які
підлягають перевірці, на полігон для проведення
стрільб, не потрібні полігони для падіння бойових
метальних елементів (снарядів), виключаються
заходи щодо пошуку і знешкодження бойових ме-
тальних елементів (снарядів), що не вибухнули та
інше.

Джерела інформації:
1. 130-мм пушка М-46 и 152-мм пушка М-47.

Руководство службы. Издание третье. Ордена
Трудового Красного Знамени Военное издательс-
тво Министерства обороны СССР. М., 1968, Раз-
дел 74. Заряжание пушки и производство выстре-
ла, стр.288.

2. 122-мм гаубица Д-30 (2А18). Техническое
описание. Руководство службы. Часть 1. Военное
издательство Министерства обороны СССР. М.,
1980, п. 12.8 «Заряжание гаубицы и производство
выстрела», стр.145-146 - аналог.

3. 130-мм пушка М-46 и 152-мм пушка М-47.
Руководство службы. Часть 1. Устройство и эксп-
луатация. Издание четвертое, дополненное. Ор-
дена Трудового Красного Знамени Военное изда-
тельство Министерства обороны СССР. М., 1981,
п.14.4. Заряжание пушки и производство выстре-
ла, стр.292-293 - прототип.
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