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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zum Portionieren von Treibladungen.
[0002] Vor allem im Bereich großkalibriger Waffensys-
teme, wie etwa Kampfpanzern und Artilleriegeschützen,
wird die eigentliche Waffe mit getrennter Munition beste-
hend aus dem zu verschießenden Munitionskörper und
einer separaten, zur Beschleunigung des Munitionskör-
pers zündbaren Treibladung betrieben. Im Gegensatz zu
patronierter Munition besteht bei geteilter Munition die
Möglichkeit, die Treibladungsmenge bei Bedarf zu vari-
ieren, um weiter entfernt liegende oder näher gelegene
Ziele unter Beschuss nehmen zu können.
[0003] Die Treibladung setzt sich häufig aus mehreren
Treibladungsmodulen zusammen, die über stirn- und bo-
denseitige Verbindungsbereiche zu unterschiedlich gro-
ßen Treibladungen zusammengesteckt werden können.
[0004] Die einzelnen Treibladungsmodule bestehen
üblicherweise aus einer dünnen Außenhaut, beispiels-
weise aus einem Pappmaterial oder aus Kunststoff, die
beim nicht sachgerechten Zusammenstecken oder beim
von Zeit zu Zeit erforderlichen Vereinzeln der Treibla-
dungsmodule leicht beschädigt werden kann. Üblicher-
weise werden die Treibladungsmodule herstellerseitig
als zusammengesteckte Pakete von beispielsweise acht
Treibladungsmodulen angeliefert, die anschließend ver-
einzelt werden müssen, bevor sie im Inneren des Waf-
fensystems verstaut werden. Im Bedarfsfall wird dann
eine bestimmte Anzahl Treibladungsmodule zu einer
Treibladungsportion mit der gewünschten Treibladungs-
menge zusammengesteckt und - sofern beispielsweise
im Rahmen von Manövern keine Schussabgabe erfolgt
- anschließend wieder vereinzelt.
[0005] Es kann daher vorkommen, dass ein Treibla-
dungsmodul mehrmals zu einer Treibladung zusammen-
gesteckt und anschließend wieder vereinzelt wird. Zum
Vereinzeln werden die ineinander gesteckten Treibla-
dungsmodule üblicherweise auf eine Kante aufgelegt
und das zu vereinzelnde Treibladungsmodul dann von
oben her mit einer Kraft beaufschlagt, wodurch die Steck-
verbindung zwischen den Treibladungsmodulen gelöst
werden soll. Da die Treibladungsmodule aufgrund von
Fertigungstoleranzen oftmals sehr fest ineinander ste-
cken, kann es hierbei zu unerwünschten Beschädigun-
gen der Außenhaut der Treibladungsmodule kommen,
was unter Umständen dazu führt, dass diese nicht weiter
verwendet werden können.
[0006] Um derartige Probleme zu vermeiden, sind zum
Teil konstruktiv aufwändig gestaltete Vorrichtungen be-
kannt, mit denen sich die Treibladungsmodule durch Zu-
sammenstecken zu einer Treibladung der gewünschten
Größe portionieren und ggf. auch wieder in Einzelporti-
onen vereinzelt lassen. In der EP 1 596 150 A1 wird bei-
spielsweise eine Vorrichtung zum Portionieren einer
Treibladung beschrieben, die einen konstruktiv ver-
gleichsweise aufwändigen, von externen Energiequellen
abhängigen Aufbau aufweist.

[0007] Darüber hinaus sind aus dem Rohrleitungsbau
Vorrichtungen bekannt, die zwei Halteelemente zur Auf-
nahme jeweils eines Rohres aufweisen, die manuell der-
art zueinander bewegbar sind, dass die Rohre zusam-
mengefügt oder getrennt werden können. Derartige Vor-
richtungen sind beispielsweise aus der US 4 893 393 A
oder der US 3 426 417 A bekannt.
[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, eine in konstruk-
tiver Hinsicht einfach aufgebaute Vorrichtung wie auch
ein Verfahren zum Portionieren einer Treibladung anzu-
geben, bei welchen die Gefahr von Beschädigungen der
Treibladungsmodule gering ist.
[0009] Bei einer Vorrichtung zum Portionieren einer
Treibladung aus zusammensteckbaren Treibladungs-
modulen wird zur Lösung der Aufgabe vorgeschlagen,
dass diese zwei Halteelemente zur Aufnahme jeweils
mindestens eines Treibladungsmoduls aufweist, die zum
Portionieren der Treibladung manuell gegeneinander be-
wegbar sind.
[0010] Erfindungsgemäß sind die Halteelemente über
ein Getriebe derart miteinander koppelbar, dass eine
Drehbewegung der Halteelemente in einer Axialbewe-
gung der in den Halteelementen aufgenommenen Treib-
ladungsmodule überführt wird. Denkbar sind verschie-
dene Arten von Getrieben, welche eine Drehbewegung
der Halteelemente in einer Axialbewegung der Treibla-
dungsmodule überführen. In diesem Zusammenhang
hat sich ein Schraubengetriebe als in konstruktiver Hin-
sicht besonders vorteilhaft erwiesen, welches die Dreh-
bewegung der Halteelemente in eine Axialbewegung der
Treibladungsmodulen überführt, durch welche sich die
Steckverbindung zwischen den Treibladungsmodulen
herstellen bzw. trennen lässt.
[0011] Eine derartige Ausgestaltung erlaubt einen kon-
struktiv einfachen, von externen Energiequellen unab-
hängigen Aufbau der Vorrichtung zum Portionieren der
Treibladung. Durch manuelles Gegeneinanderbewegen
lassen sich die Treibladungen auf einfache Weise porti-
onieren. Mit der Vorrichtung können Treibladungsmodu-
le zu einer größeren Treibladung zusammengesteckt
oder zusammengesteckte Treibladungsmodule verein-
zelt werden, ohne dass dabei Beschädigungen der Treib-
ladungsmodule zu befürchten sind.
[0012] Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dass
die Halteelemente derart ausgebildet sind, dass sie das
Treibladungsmodul unter Druckeinwirkung halten. Durch
Aufbringen des Haltedrucks können die Treibladungs-
module auf einfache Weise in dem Halteelement gehal-
ten und durch Entlastung wieder frei gegeben werden.
[0013] Von konstruktivem Vorteil ist in diesem Zusam-
menhang ferner eine Ausgestaltung, nach welcher die
Halteelemente zwei zangenartig miteinander gelenkge-
koppelte Spannelemente aufweisen. Durch Betätigung
der zangenartig miteinander gekoppelten Spannelemen-
te lässt sich der erforderliche Haltedruck manuell auf die
Treibladungsmodule aufbringen.
[0014] Um eine definierte Anlage der Treibladungsmo-
dule in den Halteelementen zu erreichen, wird gemäß
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einer weiteren Ausgestaltung vorgeschlagen, dass an
der Innenseite der Spannelemente Druckstücke zur An-
lage des Treibladungsmoduls angeordnet sind. Vorteil-
haft bestehen die Druckstücke aus einem gummielasti-
schen Material, wodurch sich eine die Hülle der Treibla-
dungsmodule schonende Anlage ergibt. Auch können
die Druckstücke derart federbelastet ausgebildet sein,
dass sich deren Feder beim Anlegen der Druckstücke
an die Treibladungsmodule spannt. Es ergibt sich eine
definierte Druckbegrenzung, durch welche eine Beschä-
digung des Treibladungsmoduls vermieden wird.
[0015] Im Hinblick auf eine einfache Handhabung wird
vorgeschlagen, dass die Spannelemente Griffe aufwei-
sen, über welche die Spannelemente gegen die Treibla-
dungsmodule spannbar sind. Durch Ergreifen der Griffe
kann auf diese Weise gleichzeitig eine Relativbewegung
zwischen den beiden Halteelementen erzeugt und der
erforderliche Haltedruck auf das Treibladungsmodul
ausgeübt werden, wodurch sich eine besonders bedie-
nerfreundliche Ausgestaltung ergibt.
[0016] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgeschlagen, dass die Halteelemente zum Portionie-
ren der Treibladung miteinander koppelbar sind. Nach-
dem die beiden Halteelemente miteinander gekoppelt
wurden, kann über die Kopplung eine definierte Relativ-
bewegung der Halteelemente und damit der Treibla-
dungsmodule erzeugt werden.
[0017] Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass ei-
nes der Halteelemente eine Nut und das andere einen
in die Nut einbringbaren Nutenstein aufweist. Durch die
Bewegung des Nutensteins innerhalb der Nut ergibt sich
auf konstruktiv einfache Weise eine geführte Bewegung
der Halteelemente.
[0018] In diesem Zusammenhang ist es weiter von
Vorteil, wenn die Nut einen sich axial erstreckenden Axi-
albereich und einen demgegenüber abgewinkelt verlau-
fenden Schrägbereich aufweist. Der Nutenstein kann, je
nachdem ob ein Trennen oder Zusammenstecken zwei-
er Treibladungsmodule gewünscht ist, entweder über
den Schrägbereich oder über den Axialbereich in die Nut
eintreten.
[0019] Darüber hinaus wird bei einem Verfahren zum
Portionieren von Treibladung zur Lösung der vorstehend
genannten Aufgabe vorgeschlagen, dass die Treibla-
dungsmodule über eine Vorrichtung der zuvor beschrie-
benen Art gegeneinander bewegt werden.
[0020] Ein solches Verfahren erlaubt ein einfaches,
von externen Energiequellen unabhängiges Portionieren
der Treibladung. Durch manuelles Gegeneinanderbewe-
gen lassen sich die Treibladungen auf einfache Weise
portionieren. Mit der Vorrichtung können Treibladungs-
module zu einer größeren Treibladung zusammenge-
steckt oder zusammengesteckte Treibladungsmodule
vereinzelt werden, ohne dass dabei Beschädigungen der
Treibladungsmodule zu befürchten stünden.
[0021] In Weiterbildung des Verfahrens wird ferner
vorgeschlagen, dass die beiden Halteelemente zunächst
an jeweils mindestens einem Treibladungsmodul ange-

setzt und anschließend miteinander gekoppelt werden.
[0022] In weiterer Ausgestaltung wird vorgeschlagen,
dass die miteinander gekoppelten Halteelemente gegen-
einander verdreht werden und die Drehbewegung der
Halteelemente in eine Axialbewegung der in den Halte-
elementen aufgenommenen Treibladungsmodule über-
führt wird. Hierdurch lässt sich ein definiertes Portionie-
ren der Treibladung erreichen.
[0023] Weitere Einzelheiten und Vorteile einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung sowie eines erfindungsge-
mäßen Verfahrens werden nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die beigefügten Zeichnungen eines Ausfüh-
rungsbeispiels erläutert werden. Darin zeigen:

Fig. 1: in perspektivischer Ansicht ein Halteelement,
Fig. 2: in perspektivischer Ansicht zwei Halteelemen-

te mit zwei ineinander gesteckten Treibla-
dungsmodulen,

Fig. 3: eine perspektivische Ansicht zweier miteinan-
der gekoppelter Treibladungsmodule mit zwei
ineinander gesteckten Treibladungsmodulen,

Fig. 4: eine seitliche Ansicht gemäß der Darstellung
in Fig. 3,

Fig. 5: eine der Darstellung in Fig. 3 entsprechende
Darstellung, wobei die Halteelemente gegen-
einander verdreht dargestellt sind,

Fig. 6: eine seitliche Ansicht gemäß der Darstellung
in Fig. 5,

Fig. 7: eine perspektivische Ansicht der Halteelemen-
te nach dem Trennen zweier Treibladungsmo-
dule, und

Fig. 8: eine seitliche Ansicht gemäß der Darstellung
in Fig. 7.

[0024] Fig. 1 zeigt ein Halteelement 3 der aus zwei
vom Grundaufbau her ähnlich gestalteten Halteelemen-
ten 3, 4 bestehenden Vorrichtung 1, vgl. auch Fig. 3.
[0025] Die beiden Halteelemente 3, 4 dienen zur Auf-
nahme jeweils eines Treibladungsmoduls 2 und lassen
sich zum Portionieren einer aus mehreren Treibladungs-
modulen 2 zusammengesetzten Treibladung manuell
gegeneinander bewegen.
[0026] Das Treibladungsmodul 2 wird im Inneren der
Halteelemente 3, 4 aufgenommen und nach Art einer
Zange unter Druckeinwirkung gehalten. Die Halteele-
mente 3, 4 weisen hierzu zwei über ein Gelenk 7 verbun-
dene Spannelemente 5, 6 auf, die beim Ausführungsbei-
spiel nach Art von Halbschalen ausgebildet sind.
[0027] Auf der den Spannelementen 5, 6 gegenüber-
liegenden Seite des Gelenks 7 sind die Spannelemente
5, 6 jeweils mit Griffen 10, 11 versehen, in welche eine
Bedienperson mit der Hand eindringen und auf diese
Weise einen Druck auf das zwischen den Spannelemen-
ten 5, 6 angeordnete Treibladungsmodul 2 aufbringen
kann. Gleichzeitig kann über die Griffe 10, 11 eine Re-
lativbewegung zwischen den beiden Halteelementen 3,
4 erzeugt werden, worauf noch näher einzugehen sein
wird.
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[0028] Da die Treibladungsmodule 2 üblicherweise
aus einer leicht beschädigbaren Außenhülle bestehen,
sind an der Innenseite 8 der Spannelemente 5, 6 Druck-
stücke 9 vorgesehen, über welche der Druck an mehre-
ren Stellen definiert auf die Hüllen der Treibladungsmo-
dule 2 aufgebracht wird. Die Druckstücke 9 bestehen aus
einem gummielastischen Material, wodurch sich eine
gleichmäßige Druckverteilung auf den Hüllen der Treib-
ladungsmodule 2 erzeugen lässt. Ferner sind die Druck-
stücke 9 über einen in den Figuren nicht im Einzelnen
dargestellten Federspannmechanismus in Richtung der
Treibladungsmodule 2 vorgespannt, so dass sich die
Druckstücke 9 beim Aufbringen eines Drucks auf die
Treibladungsmodule 2 entgegen dem Druck der Feder
in Richtung der Innenseite 8 der Spannelemente 5, 6
bewegen, wodurch sich der auf die Treibladungsmodule
2 aufgebrachte Druck begrenzen lässt.
[0029] Wie insbesondere die Darstellung in Fig. 2
zeigt, besteht die Vorrichtung 1 aus zwei separaten Hal-
teelementen 3, 4, die zum Portionieren der Treibladung
miteinander gekoppelt werden können, worauf nachfol-
gend anhand der Darstellungen in den Figuren 2-8 ein-
gegangen werden wird, welche die Vorgänge beim Tren-
nen zweier Treibladungsmodule 2 veranschaulichen.
[0030] Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung zwei
Treibladungsmodule 2, die stirnseitig miteinander steck-
verbunden sind. Die Treibladungsmodule 2 weisen hier-
zu im Bereich ihrer einen Stirnseite einen gegenüber dem
übrigen Durchmesser des Treibladungsmoduls 2 redu-
zierten Steckbereich auf, welcher in eine korrespondie-
rend gestaltete Ausnehmung in der Bodenseite eines be-
nachbarten Treibladungsmoduls 2 eingesteckt werden
kann.
[0031] Um zwei solchermaßen zusammengesteckte
Treibladungsmodule 2 definiert von einander trennen zu
können, ohne dass dabei die Gefahr einer Beschädigung
der Hülle des Treibladungsmoduls 2 besteht, wird zu-
nächst die eine Haltevorrichtung 3 auf ein Treibladungs-
modul 2 aufgesetzt. Anschließend wird die zweite Halte-
vorrichtung 4 auf dem benachbarten Treibladungsmodul
2 aufgesetzt. Anschließend werden die beiden Halteele-
mente 3, 4 über ein Getriebe 12 miteinander gekoppelt,
vgl. auch die Darstellung in Fig. 3, in welcher der Getrie-
bebereich zur Veranschaulichung durchsichtig darge-
stellt ist, wodurch die innen liegenden Getriebekompo-
nenten sichtbar sind.
[0032] Das zur Kopplung der Halteelemente 3, 4 die-
nende Getriebe 12 ist beim Ausführungsbeispiel nach
Art eines Schraubengetriebes ausgebildet. Hierzu weist
die eine Haltevorrichtung 3 im Bereich ihres auf die an-
dere Haltevorrichtung 4 zuweisenden Endes eine Nut 13
auf. Die Nut 13 besteht aus einem sich in Axialrichtung
der Treibladungsmodule 2 erstreckenden Axialbereich
13.1 und einem gegenüber dem Axialbereich 13.1 abge-
schrägt verlaufenden Schrägbereich 13.2. Sowohl der
Axialbereich 13.1 als auch der Schrägbereich 13.2 laufen
in einer Stirnseite des Halteelements 3 aus, weshalb ein
Nutenstein 14 aus axialer Richtung her kommend sowohl

in den Axialbereich 13.1 wie auch den Schrägbereich
13.2 der Nut 13 einbringbar ist. Der Nutenstein 14 ist an
der Innenseite eines an dem Halteelement 4 angeord-
neten Ringbereichs 14.1 angeordnet und weist in Rich-
tung des Inneren des Halteelements 4.
[0033] Nach dem zunächst losen Aufsetzen beider
Halteelemente 3, 4 auf die Treibladungsmodule 2 kann
das Halteelement 4 und mit diesem der Nutenstein 14
gegenüber dem Halteelement 3 bewegt werden. Dabei
tritt der Nutenstein 14 in den Axialbereich 13.1 der Nut
13 ein, bis die in Fig. 3 dargestellte Endstellung erreicht
ist, in welcher der Nutenstein 14 im Übergang zwischen
dem Axialbereich 13.1 zum Schrägbereich 13.2 der Nut
13 liegt.
[0034] In dieser Stellung kann eine Bedienperson die
Halteelemente 3, 4 an deren Griffen 10, 11 ergreifen,
wodurch zum einen die erforderliche Klemmwirkung auf
die Treibladungsmodule 2 erzeugt und zum anderen die
Möglichkeit eröffnet wird, die Halteelemente 3, 4 gegen-
einander zu verdrehen. Der gegenseitigen Drehbewe-
gung der Halteelemente 3, 4 wird über das Getriebe 12
eine Axialbewegung hinzugefügt, so dass die zusam-
mengesteckten Treibladungsmodule 2 axial voneinan-
der getrennt werden. Beim Drehen der Halteelemente 3,
4 tritt der Nutenstein 14 in den Schrägbereich 13.2 der
Nut 13 ein, wodurch die erforderliche Axialbewegung auf
kraftsparende und definierte Weise erzeugt wird. Sowohl
die Dreh- als auch die Axialbewegung wird auf die Treib-
ladungsmodule 2 übertragen, so dass diese sich bei
gleichzeitigem Gegeneinanderdrehen axial voneinander
lösen, bis die Steckverbindung aufgehoben ist.
[0035] In Fig. 5 ist eine Stellung gezeigt, in welcher der
Nutenstein 14 das Ende des Schrägbereichs 13.2 der
Nut 13 erreicht hat. In dieser Stellung sind die Treibla-
dungsmodule 2 voneinander getrennt, vgl. auch die Dar-
stellung in Fig. 6.
[0036] Die Halteelemente 3, 4 sind nach Verlassen des
Nutensteins 14 aus dem Schrägbereich 13.2 wieder von-
einander entkoppelt und die Treibladungsmodule 2 von-
einander getrennt, vgl. auch die Darstellungen in den Fig.
7 und 8.
[0037] Beim Zusammenstecken zweier Treibladungs-
module 2 sind die Vorgänge ähnlich, jedoch tritt in diesem
Fall der Nutenstein 14 nicht über den Axialbereich 13.1
in die Nut 13 ein, sondern über deren Schrägbereich
13.2, so dass beim gegenseitigen Verdrehen der Halte-
elemente 3, 4 eine aufeinander zu weisende Axialbewe-
gung der Treibladungsmodule 2 erzeugt wird, die dazu
führt, dass die Treibladungsmodule 2 stirn- und boden-
seitig miteinander verbunden werden.
[0038] Die vorstehend beschriebene Vorrichtung 1
zum Portionieren von Treibladungen zeichnet sich durch
eine vergleichsweise einfache, von externen Energie-
quellen unabhängige Konstruktion aus und ist auch von
ungeübten Bedienern ohne Weiteres bedienbar. Be-
schädigungen der Treibladungsmodule 2 werden auch
bei mehrfachem Verbinden bzw. Trennen vermieden.
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Bezugszeichen:

[0039]

1 Vorrichtung
2 Treibladungsmodul
3 Halteelement
4 Halteelement
5 Spannelement
6 Spannelement
7 Gelenk
8 Innenseite
9 Druckstück
10 Griff
11 Griff
12 Getriebe
13 Nut
13.1 Axialbereich
13.2 Schrägbereich
14 Nutenstein
14.1 Ringebereich

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Portionieren einer Treibladung aus
zusammensteckbaren Treibladungsmodulen (2) mit
zwei Halteelementen (3, 4) zur Aufnahme jeweils
mindestens eines Treibladungsmoduls (2), die zum
Portionieren der Treibladung manuell gegeneinan-
der bewegbar sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die Halteelemente (3, 4) zum Portionieren der
Treibladung über ein Getriebe (12) derart miteinan-
der koppelbar sind, dass eine Drehbewegung der
Halteelemente (3, 4) in eine Axialbewegung der in
den Halteelementen (3, 4) aufgenommen Treibla-
dungsmodule (2) überführt wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halteelemente (3, 4) derart aus-
gebildet sind, dass sie das Treibladungsmodul (2)
unter Druckeinwirkung halten.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halteelemente (3,
4) zwei zangenartig miteinander gelenkgekoppelte
Spannelemente (5, 6) aufweisen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet
durch an der Innenseite (8) der Spannelemente (5,
6) angeordnete Druckstücke (9) zur Anlage des
Treibladungsmoduls (2).

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spannelemente
(5, 6) Griffe (10, 11) aufweisen, über welche die
Spannelemente (5, 6) gegen die Treibladungsmo-
dule (2) spannbar sind.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eines der
Halteelemente (3) eine Nut (13) und das andere ei-
nen in die Nut (13) einbringbaren Nutenstein (14)
aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nut (13) einen sich axial erstre-
ckenden Axialbereich (13.1) und einen demgegen-
über abgewinkelt verlaufenden Schrägbereich
(13.2) aufweist.

8. Verfahren zum Portionieren von Treibladungen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Treibladungsmo-
dule (2) über eine Vorrichtung (1) nach einem der
Ansprüche 1 bis 7 gegeneinander bewegt werden,
und dass die beiden Halteelemente (3, 4) zunächst
an jeweils mindestens einem Treibladungsmodul (2)
angesetzt und anschließend miteinander gekoppelt
werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die miteinander gekoppelten Halte-
elemente (3, 4) gegeneinander verdreht werden und
die Drehbewegung der Halteelemente (3, 4) in eine
Axialbewegung der in den Halteelementen (3, 4) auf-
genommen Treibladungsmodule (2) überführt wird.

Claims

1. Device for portioning a propellant charge consisting
of propellant charge modules (2) which can be
plugged together, having two holding elements (3,
4) for respectively receiving at least one propellant
charge module (2), which are manually movable with
respect to one another to portion the propellant
charge, characterized in that, to portion the propel-
lant charge, the holding elements (3, 4) can be cou-
pled to one another via a mechanism (12) in such a
way that a rotary movement of the holding elements
(3, 4) is converted into an axial movement of the
propellant charge modules (2) received in the hold-
ing elements (3, 4).

2. Device according to Claim 1, characterized in that
the holding elements (3, 4) are designed in such a
way that they hold the propellant charge module (2)
under the action of pressure.

3. Device according to Claim 1 or Claim 2, character-
ized in that the holding elements (3, 4) have two
clamping elements (5, 6) which are articulatedly cou-
pled to one another in the manner of tongs.

4. Device according to Claim 3, characterized by pres-
sure pieces (9) which are arranged on the inner side
(8) of the clamping elements (5, 6) and intended for
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bearing the propellant charge module (2).

5. Device according to either of Claims 3 or 4, charac-
terized in that the clamping elements (5, 6) have
handles (10, 11) via which the clamping elements
(5, 6) can be clamped against the propellant charge
modules (2).

6. Device according to one of the preceding claims,
characterized in that one of the holding elements
(3) has a groove (13) and the other has a sliding
block (14) which can be introduced into the groove
(13).

7. Device according to Claim 6, characterized in that
the groove (13) has an axially extending axial region
(13.1) and an oblique region (13.2) extending in an
angled-off manner thereto.

8. Method for portioning propellant charges, charac-
terized in that the propellant charge modules (2)
are moved with respect to one another via a device
(1) according to one of Claims 1 to 7, and in that the
two holding elements (3, 4) are first attached to re-
spectively at least one propellant charge module (2)
and then coupled to one another.

9. Method according to Claim 8, characterized in that
the holding elements (3, 4) coupled to one another
are rotated with respect to one another and the rotary
movement of the holding elements (3, 4) is converted
into an axial movement of the propellant charge mod-
ules (2) received in the holding elements (3, 4).

Revendications

1. Dispositif servant à mettre en portions une charge
propulsive composée de modules de charge propul-
sive (2) emboîtables, comprenant deux éléments de
maintien (3, 4) servant à recevoir respectivement au
moins un module de charge propulsive (2), lesquels
peuvent être déplacés l’une contre l’autre manuel-
lement pour la mise en portions de la charge propul-
sive, caractérisé en ce que
les éléments de maintien (3, 4) peuvent être couplés
les uns aux autres, pour la mise en portions de la
charge propulsive, par l’intermédiaire d’un engrena-
ge (12) de telle manière qu’un déplacement de ro-
tation des éléments de maintien (3, 4) est transformé
en un déplacement axial des modules de charge pro-
pulsive (2) reçus dans les éléments de maintien (3,
4).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les éléments de maintien (3, 4) sont réalisés
de telle manière qu’ils maintiennent le module de
charge propulsive (2) sous l’action d’une pression.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce que les éléments de maintien
(3, 4) présentent deux éléments de serrage (5, 6)
couplés de manière articulée l’un à l’autre à la ma-
nière d’une pince.

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé par
des pièces de pression (9) disposées au niveau du
côté intérieur (8) des éléments de serrage (5, 6) ser-
vant à l’appui du module de charge propulsive (2).

5. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
3 ou 4, caractérisé en ce que les éléments de ser-
rage (5, 6) présentent des poignées (10, 11), par
l’intermédiaire desquelles les éléments de serrage
(5, 6) peuvent être serrés contre les modules de
charge propulsive (2).

6. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un des éléments
de maintien (3) présente une rainure (13) et en ce
que l’autre élément de maintien présente un coulis-
seau (14) pouvant être introduit dans la rainure (13).

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce que la rainure (13) présente une
zone axiale (13.1) s’étendant de manière axiale et
une zone inclinée (13.2) s’étendant en revanche de
manière coudée.

8. Procédé servant à mettre en portions des charges
propulsives, caractérisé en ce que les modules de
charge propulsive (2) sont déplacés les uns contre
les autres par l’intermédiaire d’un dispositif (1) selon
l’une quelconque des revendications 1 à 7, et en ce
que les deux éléments de maintien (3, 4) sont placés
dans un premier temps contre respectivement au
moins un module de charge propulsive (2) et sont
couplés par la suite l’un à l’autre.

9. Procédé selon la revendication 8,
caractérisé en ce que les éléments de maintien (3,
4) couplés les uns aux autres sont tournés les uns
contre les autres, et en ce que le déplacement de
rotation des éléments de maintien (3, 4) est trans-
formé en un déplacement axial des modules de char-
ge propulsive (2) reçus dans les éléments de main-
tien (3, 4).
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