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@ Vertahren und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens fiir das Auffiillen von Geschosskérpern

mit Subprojektilen.

Mit dieser Vorrichtung konnen in kiirzester Zeit Sub-

projektile in einer bestimmten geometrischen Anord-
nung in einen Geschosskdmer gefillt werden, ohne dass
durch Umlagerungen Fehler entstehen kénnen. Zu diesem
Zweck werden die Subprojektile (20) vor dem Auffillen zu
Schichten (40) zusammengefasst, die so dick wie die Lan-
ge der Subprojektile (20) sind und die in Ebenen quer zur
Langsachse (43) des Geschosskérpers verlaufen. Die
Subprojektile (20) nehmen in der Schicht (40) eine Lage
ein, die ihrer geometrischen Anordnung in einem Hohl-
raum (42) des Geschosskorpers entspricht. Der Umfang
der Schichten (40) wird bei der Zusammenfassung derart
geformt, dass die Subprojektile (20) nach dem Einschie-
ben einer Schicht (40) in den Hohiraum (42) in diesem un-
ter Einhaltung der vorher gebildeten geometrischen Anord-
nung verdrehsicher gehalten werden. Gemass einer bevor-
zugten Ausflihrung weist der Umfang der Schicht (40) die
Form eines regelmassigen Sechseckes auf, wobei die aus
Zylindern bestehenden Subprojektile (20) mit ihren Achsen
parallel zur Langsachse (43) des Geschosskdrpers verlau-
fen.
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Beschreibung

Die Erfindung betritft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Durchfihrung des Verfahrens fur das
Auffilllen von Geschosskdrpern mit Subprojektilen.

Mit Geschossen, die Subprojektile enthalten,
kann, wie beispielsweise aus einer Druckschrift
OC 2052 d 94 der Firma Oerlikon-Contraves. Zu-
rich, bekannt, ein angreifendes Ziel durch mehrfa-
che Treffer zerstért werden, wenn nach Ausstossen
der Subprojektile das Erwartungsgebiet des Zieles
von einer durch die Subprojektile gebildeten Wolke
belegt ist. Das Ausstossen der Subprojektile erfolgt
hierbei durch eine im Geschoss untergebrachte
Sprengladung, bei deren Zundung der die Subpro-
jektile tragende Teil des Geschosses abgetrennt
und an Sollbruchstellen aufgerissen wird. An soiche
Geschosse werden hohe Anforderungen gestellt, so
ist es z.B. wichtig, dass die Subprojektile fest und
verdrehungssicher im Geschoss gehalten werden.
Auf diese Weise wird die Rotation auf die Subpro-
jektile Ubertragen, sodass das Geschoss eine stabi-
le Flugbahn beschreibt. Mit der vollstandigen Uber-
tragung der Rotation soll ausserdem eine Drallstabi-
lisierung der Subprojektile nach deren Ausstossen
erreicht werden.

Um weiterhin eine bessere Treftwahrscheinlich-
keit zu erzielen, sollten die Subprojektile moglichst
gleichmassig auf Kreisflachen liegend verteilt sein,
wobei die gleichmassige Verteilung in erster Linie
durch die geometrische Anordnung der Subprojekti-
le im Innern des Geschosses bestimmt wird.

Jedes Geschoss der vorstehend beschriebenen
Art enthalt eine relativ grosse Anzahl Subprojektile,
die zwecks Erreichen gleich bleibender Eigenschaf-
ten sorgfaltig in der erforderlichen geometrischen
Anordnung eingefilit werden mussen. Mit den her-
kémmlichen Autfullverfahren kann das nur unter
grossem Zeitaufwand bewerkstelligt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art vorzuschlagen, die vorstehend erwahn-
te Nachteile nicht aufweist.

Diese Aufgabe wird durch die in den Patentan-
sprichen 1 und 7 angegebene Erfindung gelost.
Hierbei werden die Subprojektile vor dem Auffullen
zu Schichten zusammengefasst, die so dick wie die
Lange der Subprojektile sind und die in Ebenen
quer zur Langsachse des Geschosskorpers verlau-
fen. Die Subprojektile nehmen in der Schicht eine
Lage ein, die ihrer geometrischen Anordnung in ei-
nem Hohlraum des Geschosskorpers entspricht.
Der Umtang der Schichten wird bei der Zusammen-
fassung derart geformt, dass die Subprojektile nach
dem Einschieben einer Schicht in den Hohlraum in
diesem unter Einhaltung der vorher gebildeten geo-
metrischen Anordnung verdrehsicher gehalten wer-
den.

Gemass einer bevorzugten Ausfiihrung weist der
Umtfang der Schicht die Form eines regelmassigen
Sechseckes auf, wobei die aus Zylindern bestehen-
den Subprojektile mit ihren Achsen parallel zur
Langsachse des Geschosskorpers verlaufen.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung werden
mehrere Schichten gleichzeitig erzeugt und hinter-
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einander liegend gleichzeitig in den Hohlraum des
Geschosskérpers eingeschoben.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile sind darin
2u sehen, dass die Auffullzeit wesentlich verkurzt
wird und Kosten gespart werden konnen. Ausser-
dem werden Fehler, die z.B. durch Umlagerung von
Subprojektilen entstehen konnten, weitgehend ver-
mieden, sodass der Ausschuss auf ein Minimum re-
duziert werden kann.

Mit der vorgeschlagenen Weiterbildung der Erfin-
dung, mehrere Reservoire fur die gleichzeitige Bil-
dung mehrerer Schichten von Subprojektilen zu ver-
wenden, kann die Auffillzeit nochmals reduziert
werden. Durch die besondere Ausgestaltung der
erfindungsgemassen Vorrichtung, die Subprojektile
su Schichten in Form eines regelmassigen Sechse-
ckes zusammenzufassen und in dieser Form im
Geschoss zu platzieren, wird nach deren Ausstos-
sen eine optimale gleichméssige, auf Kreisflachen
liegende Verteilung der Subprojektile und damit
eine bessere Treffwahrscheinlichkeit erzielt.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand mehre-
rer Ausfihrungsbeispiele im Zusammenhang mit
der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung gemass der |-1 in der Fig. 2,

Fig. 2 eine teilweise geschnittene Ansicht der
Vorrichtung in Pfeilrichtung A der Fig. 1,

Fig. 3a Geometrische Anordnungen von Subpro-
jektilen in 3b quer zur Langsachse eines Geschoss-
korpers 3¢ verlaufenden Ebenen,

Fig. 4a weitere Ausfuhrungen geometrischer An-
ordnungen 4b von Subprojektilen in quer zur Langs-
achse des 4c Geschosskorpers verlaufenden Ebe-
nen,

Fig. 5a Querschnittsformen eines Schiebers der
Vorrichtung 5b fir Anwendung bei Anordnungen ge-
mass Fig. 3a bis 5¢ 3¢,

Fig. 6a Querschnittstormen des Schiebers der
Vorrichtung 6b fur Anwendung bei Anordnungen ge-
mass Fig. 4a 6c¢ bis 4c,

Fig. 7 einen Langsschnitt durch Reservoire einer
sweiten Ausfihrung der Vorrichtung gemass der Li-
nie VII-VIi in der Fig. 8,

Fig. 8 eine teilweise geschnittene Ansicht des
ersten Reservoirs in Pfeilrichtung B der Fig. 7,

Fig. 9 einen Querschnitt durch zwei Reservoire
der zweiten Ausfuhrung gemass der Linie IX-IX in
Fig. 8,

Fig. 10 einen Querschnitt eines Schiebers der
zweiten Austiihrung der Vorrichtung,

Fig. 11a die Vorrichtung gemass Fig. 1 und 2
wahrend eines 11b ersten Verfahrensschrittes,

Fig. 12a die Vorrichtung gemass Fig. 1 und 2
wahrend eines 12b zweiten Verfahrensschrittes.

Fig. 13a die Vorrichtung gemass Fig. 1 und 2
wahrend eines 13b dritten Verfahrensschrittes, und

Fig. 14 die Vorrichtung gemass Fig. 1 und 2
wihrend eines vierten Verfahrensschrittes.

in den Fig. 1 und 2 ist mit 1 eine senkrecht an-
geordnete, im Querschnitt u-formige Montagezent-
rierung bezeichnet, die mit einer Abdeckung 2 ver-
schraubt ist. Die Montagezentrierung 1 und die Ab-
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deckung 2 bilden ein Reservoir 3, das im
Querschnitt die Form eines schlitzartigen Recht-
eckes aufweist, dessen Breite der Lange von zylin-
drischen Subprojektilen (20, Fig. 3, 4) entspricht
und dessen Lange b sich aus dem Durchmesser
und der Anzahl der Subprojektile sowie deren geo-
metrischer Anordnung ergibt (Fig. 3, 4). Am oberen
Ende der Montagezentrierung 1 ist eine Deckplatte
4 befestigt, die einen Schlitz 5 aufweist, der anna-
hernd deckungsgleich mit dem Querschnitt des Re-
servoirs 3 ist. In einem im unteren Bereich des Re-
servoirs 3 mit der Montagezentrierung 1 ver-
schraubten Flansch 6 wird ein Schieber 7 horizontal
gefihrt, der zwecks Betatigung mit einem Griff 8
verbunden ist. Im Querschnitt entspricht die Breite
des Schiebers 7 der Lange b des rechteckigen
Querschnittes des Reservoirs 3. An seiner Obersei-
te weist der Schieber 7 eine sich in seiner Langs-
richtung erstreckende v-férmige Einkerbung auf, de-
ren Schragflachen (7.1, Fig. 5) in einer bevorzugten
Austiihrungsform einen Winkel von 120> einschlies-
sen und die den Seiten eines regelméassigen
Sechseckes entsprechen.

Die Unterseite des Schiebers 7 ist dachférmig
ausgebildet, wobei die Schragflachen (7.2, Fig. 5)
einen Winkel von 120° einschliessen und wie die
Schragflachen der v-férmigen Einkerbung den Sei-
ten eines regelméssigen Sechseckes entsprechen.
Die Montagezentrierung 1 weist einen koaxial zum
Schieber 7 verlaufenden eingangsseitig mit dem
Reservoir 3 verbundenen Durchbruch 9 auf, dessen
Umriss in einem ersten, in Fig. 1 unten liegenden
Bereich der Montagezentrierung 1 anndhernd mit
dem vorstehend beschriebenen Umriss des Schie-
bers 7, und in einem zweiten, in Fig. 1 oben liegen-
den Bereich der Montagezentrierung 1 annahernd
mit dem Umriss einer der Schichten 40 Uberein-
stimmt. Am Ausgang des Durchbruches 9 ist ein
Ansatz 10 fur die Fuhrung der in ein Ge-
schosskdrperteil (41, Fig. 14) zu fallenden Subpro-
jektile vorgesehen. Das Geschosskérperteil wird
wahrend des Auffullvorganges in einem koaxial zum
Ansatz 10 verlaufenden, an der Montagezentrierung
1 befestigten Haltering 11 zentriert.

An den Seiten der Montagezentrierung 1 sind
Aussparungen 12 vorgesehen, die Uber Offnungen
13 mit dem Durchbruch 9 in Verbindung stehen.
Die Aussparungen 12 weisen Gleitflaichen 14 auf,
die um einen Winkel von z.B. 30° aus der Horizon-
talen nach unten geneigt sind und die ihren Anfang
anndhernd an oberen Eckpunkten 15 der vom
Durchbruch 9 gebildeten vertikalen Seiten des re-
gelméassigen Sechseckes nehmen.

Die Montagezentrierung 1 ist mit einem Auffang-
behélter 16 und einer Grundplatte 17 verschraubt.
Der Auffangbehalter 16 weist zwei zu beiden Seiten
der Montagezentrierung 1 im Bereich der Offnungen
13 angeordnete geneigte Zufihrflachen 18 tir Uber-
zahlige Subprojektile auf.

Gemiéss den Fig. 3a bis 3c sind zylindrische
Subprojektile 20 mit einem Durchmesser d zu
Schichten (40, Fig. 14) in Form von regelméassigen
Sechsecken zusammengefasst, die Geschosskér-
pern mit verschiedenen Durchmessern zugeordnet
sind. Die Schichten sind in quer zur Langsachse
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(43, Fig. 14) eines Geschosskorperteiles (41,
Fig. 14) verlaufenden Ebenen angeordnet, wobei
die Achsen der Subprojektie 20 parallel zur
Langsachse ausgerichtet sind. Mit U ist der Um-
kreis der regelmassigen Sechsecke bezeichnet,
dessen Durchmesser D sich aus einem ganzen
Vielfachen des Subprojektildurchmessers d ergibt.
Der Abstand b zwischen zwei parallel verlaufenden
Seiten der regelméssigen Sechsecke ergibt sich,
wie vorstehend bereits erwahnt, aus dem Durch-
messer d und der Anzahl der Subprojektile 20 so-
wie deren geometrischer Anordnung.

Wie in den Fig. 4a bis 4c dargestellt, sind die zy-
lindrischen Subprojektile 20 mit dem Durchmesser d
zu Schichten in Form von unregelméassigen Sechs-
ecken zusammengefasst, die Geschosskorpern mit
verschiedenen Durchmessern zugeordnet sind.
Hierbei mussen sowohl der Abstand b als auch der
Durchmesser D aus der Anzahl und dem Durch-
messer d der Subprojektile 20 sowie deren geomet-
rischer Anordnung bestimmt werden.

Gemass den Fig. 5a bis 5¢c und 6a bis 6¢ sind
die Uberzahligen Subprojektile, die beim Auffiilien
ausgeworfen werden, mit 20.1 bezeichnet.

In den Fig. 7 bis 10 sind mit 30 weitere u-férmige
Montagezentrierungen bezeichnet, die mit der Mon-
tagezentrierung 1 verschraubt sind, wobei entspre-
chend der Anzahl Montagezentrierungen 1,30 gleich
viele Reservoire 3 gebildet werden. In den weiteren
Montagezentrierungen 30 sind Durchbriiche 31 vor-
gesehen, die in einem ersten Teil der Montagezent-
rierungen 30 im Querschnitt die gleiche Form auf-
weisen wie der Durchbruch 9 der Montagezentrie-
rung 1 (Fig.1) und die konzentrisch zu diesem
verlaufen. An den Seiten der weiteren Montagezent-
rierung 30 sind Aussparungen 32 vorgesehen, die
Uber Offnungen 33 mit dem Durchbruch 31 in Ver-
bindung stehen. Die Aussparungen 32 weisen Gleit-
flichen 34 auf, die um einen Winkel von z.B. 30°
aus der Horizontalen nach unten geneigt sind und
die ihren Anfang annahernd an oberen Eckpunkten
der vom Durchbruch 31 gebildeten vertikalen Seiten
eines regelméssigen Sechseckes nehmen. Im
Durchbruch 31 sind Auswerfernasen 35 angeordnet,
die in Nuten 37 eines durch die Durchbriiche 9, 31
verschiebbaren weiteren Schiebers 36 hineinragen.
Der Querschnitt des weiteren Schiebers 36 stimmt
bis auf die Nuten 37 mit dem Querschnitt des
Schiebers 7 der Fig. 1 Uberein, weist jedoch eine
Lange auf, die sich mindestens Uber alle Montage-
zentrierungen 1,30 erstreckt. Wie nicht weiter dar-
gestellt, ist die vorstehend beschriebene Vorrich-
tung ahnlich wie die Vorrichtung gemass Fig. 1 und
2 mit einem Auffangbehélter und einer Grundplatte
verbunden, sowie mit einem Haltering 11 fur das
Geschosskdrpenteil 41, einem Flansch fur die Fuh-
rung des Schiebers 36 und mit einer Abdeckung 2
versehen.

Die anhand der Fig. 1 und 2 beschriebene Vor-
richtung arbeitet wie foigt:

Die Subprojektile 20 werden in einem ersten
Schritt (Fig. 11a, 11b) mittels eines nicht dargestell-
ten Vibrationswendelférderers dem Reservoir 3 zu-
gefihrt, in welchem sie auf eine erste, durch die
Oberseite des Schiebers 7 gebildete Begrenzung
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senkrecht nach unten fallen Hierbei wird entspre-
chend der Form des Schiebers 7 und der
Querschnittslange b des Reservoirs 3 die ge-
winschte geometrische Anordnung  gebildet und
der Umtang einer aus Subprojektilen 20 bestehen-
den Schicht 40, der in einer bevorzugten Austih-
rung ein regelmassiges Sechseck sein moge, teil-
weise geformt. In einem zweiten Schritt (Fig. 12a,
12b) wird der Schieber 7 zurlickgezogen, sodass
die Subprojektile 20 um einen bestimmten Betrag,
der dem Durchmesser D des Umkreises des ge-
wahlten regelméssigen Rechteckes entspricht, auf
eine zweite. tiefere Begrenzung fallen. Da die zwei-
te Begrenzung durch die Form des unteren Teiles
des Durchbruches 9 bzw. Reservoirs 3 gebildet
wird, bleibt hierbei die geometrische Anordnung
und der teilweise geformte Umfang der Schicht 40
erhalten. In einem dritten Schritt (Fig. 13a, 13b)
werden die zwischen der ersten und zweiten Be-
grenzung befindlichen Subprojektile 20 in Auffill-
richtung mit dem Schieber 7 vom Reservoir 3 1n
den Durchbruch 9 geschoben, wobei die endgultige
Formung des Umfanges der Schicht 40 erfolgt, in-
dem die Uberzahligen Subprojektile 20.1 (Fig. 5)
durch die Offnungen 13 abgefihrt werden und an
den Gleitflachen 14 herunterrollen. Dabei fallen sie
auf die Zufihrflachen 18, von wo aus sie in den
Auffangbehalter 16 gelangen. Von dort konnen sie
entnommen und dem Vibrationswendelforderer
swecks Weiterverarbeitung wieder zugefuhnt wer-
den. Gleichzeitig mit dem dritten Schritt wird eine
folgende, vorgeformte Schicht 40 Subprojektile auf
der Oberseite des Schiebers 7 gehalten. In einem
vierten Schritt (Fig. 14) werden die endgultig ge-
formten Schichten in einen Hohlraum 42 des Ge-
schosskérperteiles 41 eingefuhrt, wobei bei wieder-
holter Hin- und Herbewegung des Schiebers 7 die
vorhergehenden Schichten 40 von der jeweils
nachfolgenden letzten Schicht 40 verschoben wer-
den, bis der Hohlraum gefillt ist. Hierbei kénnen
gemass Ausfihrungsbeispiel unter Anwendung der
Anordnung nach Fig. 3c acht, aus je neunzehn
Subprojektiten 20 bestehende Schichten 40 im Ge-
schosskorperteil 41 platziert werden.

Die anhand der Fig. 7 bis 10 beschriebene zwei-
te Ausfihrung der Vorrichtung arbeitet wahrend des
ersten und zweiten Schrittes sowohl in der Monta-
gezentrierung 1 als auch in den weiteren Montage-
zentrierungen 30 gleich wie vorstehend beschrie-
ben, wobei sich jedoch die Ruckzugsbewegung des
weiteren Schiebers 36 Uber alle Montagezentrierun-
gen 1,30 erstreckt. Beim dritten Schritt erfolgt die
endgliltige Formung des Umfanges der Schicht in
der Montagezentrierung 1 ebentalls wie weiter oben
beschrieben.

In den weiteren Montagezentrierungen 30 stos-
sen bei der Hubbewegung des Schiebers 36 die
untersten der (berzahligen Subprojektile 20.1 ge-
gen die Auswerfernasen 35, sodass alle Uberzah-
ligen Subprojektile 20.1 durch die Offnungen 33
abgefiihrt werden und an den Gleitflachen 34 her-
unterrollen kénnen. Der vierte Schritt ist der gleiche
wie weiter oben beschrieben, wobei jedoch die An-
zahl der Hubbewegungen entsprechend der Anzahl
Reservoire 3 reduziert wird. Ein optimales Ergebnis
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kann erreicht werden, wenn die Anzahl Reservoire
3 gleich der Anzahl der bendtigten Schichten ist, da
dann fur die Auffillung eines Geschosskorpers nur
ein einziger Hub des Schiebers erforderlich ist.

Bezugszeichenliste

1 Montagezentrierung

2 Abdeckung

3 Reservoir

4 Deckplatte

5 Schlitz

6 Flansch

7 Schieber

7.1 Schragflachen

7.2 Schragflachen

8 Grift

9 Durchbruch

10 Ansatz

11 Haltering

12 Aussparungen

13 Oftnungen

14 Gleitflachen

15 Obere Eckpunkte

16 Auffangbehalter

17 Grundplatte

18 Zufuhrilachen

20 Subprojektile

20.1 Subprojektile

30 Weitere Montagezentrierung

31 Durchbriiche

32 Aussparungen

33 Offnungen

34 Gleitflachen

35 Auswerfernasen

36 Weiterer Schieber

37 Nuten

40 Schicht

41 Geschosskorperteil

42 Hohlraum

43 Langsachse

d Durchmesser (Subprojektile)

U Umkreis

D Durchmesser (Umkreis)

b Abstand (Lange des rechteckigen Querschnit-
tes des Reservoirs)

Patentanspruche

1 Verlahren fur das Auffillen eines Geschoss-
korpers mit Subprojektilen, dadurch gekennzeichnet,
dass die Subprojektile (20) vor dem Auffallen zu
Schichten (40) zusammengefasst werden, die SO
dick wie die Lange der Subprojektile (20) sind und
die in Ebenen quer zu einer Langsachse (43) des
Geschosskorpers liegen, wobei die Subprojektile
(20) in jeder der Schichten (40) eine Lage einneh-
men, die ihrer geometrischen Anordnung in einem
Hohlraum (42) eines Geschosskorpenteiles (41) ent-
spricht, und wobei der Umfang der Schichten (40)
derart geformt wird, dass die Subprojektile  (20)
nach dem Einschieben einer der Schichten (40) in
den Hohlraum (42) in diesem unter Einhaltung der
vorher gebildeten geometrischen Anordnung gehal-
ten werden.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
- dass die Subprojektile (20) in einem ersten Schritt
einem Reservoir (3) zugefuhrt werden, in welchem
sie auf eine erste Begrenzung senkrecht nach un-
ten fallen, wobei die bestimmte geometrische An-
ordnung gebildet und der Umfang einer der Schich-
ten (40) teilweise geformt wird,
— dass die Subprojektile (20) in einem zweiten
Schritt um einen bestimmten Betrag auf eine zwei-
te, tiefere Begrenzung fallen, wobei die geometri-
sche Anordnung und der teilweise geformte Umfang
der Schicht (40) erhalten bleibt,
— dass die zwischen der ersten und zweiten Be-
grenzung befindlichen Subprojektile (20) in einem
dritten Schritt aus dem Reservoir (3) geschoben
werden, wobei die endglitige Formung des Umfan-
ges der Schicht (40) erfolgt, dass gleichzeitig die
Subprojektile (20) einer folgenden Schicht im Re-
servoir (3) auf der ersten Begrenzung gehalten wer-
den, und
— dass die endgultig geformten Schichten (40) in ei-
nem vierten Schritt in den Hohlraum (42) des Ge-
schosskérperteiles (41) eingefihrt werden, wobei
die vorhergehenden Schichten (40) von der jeweils
nachfolgenden Schicht (40) verschoben werden, bis
der Hohlraum (42) gefuillt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet,
— dass die Subprojektile (20) aus zylindrische Man-
telflichen aufweisenden Kérpern bestehen, deren
Achsen parallel zur Langsachse (43) des Ge-
schosskérpenrteiles (41) verlaufen, und
— dass der Umfang der die Subprojektile (20) ent-
haltenden Schicht (40) zu einem regelmassigen
Sechseck geformt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet,
- dass die Subprojektile (20) aus zylindrische Man-
telfiachen aufweisenden Kérpern bestehen, deren
Achsen parallel zur Langsachse (43) des Ge-
schosskoérperteiles (41) verlaufen, und
- dass der Umfang der die Subprojektile (20) ent-
haltenden Schicht (40) zu einem unregelmissigen
Sechseck geformt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet,
— dass der bestimmte Betrag dem Durchmesser
des Umkreises des Sechseckes entspricht.

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet,
— dass mehrere Schichten (40) gleichzeitig erzeugt
und hintereinander liegend gleichzeitig in den Hohl-
raum (42) des Geschosskorperteiles (41) einge-
schoben werden.

7. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
— dass eine senkrecht angeordnete u-férmige Mon-
tagezentrierung (1) mit einer Abdeckung (2) verbun-
den ist, wobei ein Reservoir (3) gebildet wird, das
im Querschnitt die Form eines schlitzartigen Recht-
eckes aufweist,
— dass im unteren Bereich des Reservoirs (3) ein
Flansch (6) an der Montagezentrierung (1) befestigt
ist, in welchem ein Schieber (7) horizontal gefihrt
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wird, dessen Breite der Lange (b) des schiitzartigen
Rechteckes entspricht,

— dass der Schieber (7) an der Oberseite eine sich
in seiner Langsrichtung erstreckende v-férmige Ein-
kerbung aufweist,

— dass der Schieber (7) an der Unterseite eine sich
in seiner Langsrichtung erstreckende dachférmige
Ausbildung aufweist,

- dass in der Montagezentrierung (1) ein koaxial
zum Schieber (7) verlaufender Durchbruch (9) vor-
gesehen ist, dessen Umriss in einem ersten Be-
reich der Montagezentrierung (1) anndhernd mit
dem Umriss des Schiebers (7), und in einem zwei-
ten Bereich der Montagezentrierung (1) annahernd
mit dem Umriss einer der Schichten (40) Uberein-
stimmt,

— dass am Ausgang des Durchbruches (9) ein An-
satz (10) fur die Fuhrung von in einen Ge-
schosskérperteil (41) zu fullenden Subprojektilen
(20) vorgesehen ist, und

— dass ein Haltering (11) koaxial zum Ansatz (10)
verlaufend an der Montagezentrierung (1) befestigt
ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet,

— dass die Oberseite des Schiebers (7) eine erste
Begrenzung der im Reservoir (3) befindlichen Sub-
projektile (20) bildet, und
— dass der untere Teil des Durchbruchs (9) bzw.
des Reservoirs (3) eine zweite Begrenzung fir die
Subprojektile (20) bildet.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberseite des Schiebers (7)
und der untere Teil des Durchbruches (9) so ge-
formt sind, dass die Anordnung der Subprojektile
(20) in der Schicht (40) auf dem Schieber (7) und
im Durchbruch (9) gleich ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schragflachen (7.1) der v-
férmigen Einkerbung und die Schragfiachen (7.2)
der dachférmigen Ausbildung je einen Winkel von
120° einschliessen und den Seiten eines regelmas-
sigen Sechsecks entsprechen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-

kennzeichnet,
— dass die Schragflachen (7.1) der v-férmigen Ein-
kerbung und die Schragflachen (7.2) der dachférmi-
gen Ausbildung je einen Winkel von 120° ein-
schliessen und den Seiten eines unregelméassigen
Sechseckes entsprechen.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-

kennzeichnet,
- dass die Distanz zwischen der Spitze der v-formi-
gen Einkerbung und der Spitze der dachférmigen
Ausbildung des Schiebers (7) annahernd dem
Durchmesser (D) des Umkreises (U) des Sechs-
eckes entspricht.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet,

— dass an den Seiten der Montagezentrierung (1)
Aussparungen (12) vorgesehen sind, die uber Off-
nungen (13) mit dem Durchbruch (9) in Verbindung
stehen, und

— dass die Aussparungen {(12) Gleitflachen (14) auf-
weisen, die um einen bestimmten Winkel aus der
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Horizontalen nach unten geneigt sind und die ihren
Anfang annahernd an oberen Eckpunkten (15) der
vom Durchbruch (9) gebildeten vertikalen Seiten
des Sechseckes nehmen.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 5
kennzeichnet,

— dass die Breite des schlitzartigen Rechteckes des
Reservoirs (3) der Lange von zylindrischen Subpro-
jektilen (20) und die Lange des schlitzartigen Recht-
eckes dem Abstand (b) zwischen zwei paraliel ver- 10
laufenden Seiten des Sechseckes entspricht.

15. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet,

— dass zwischen der einen Montagezentrierung (1)

und der Abdeckung (2) eine oder mehrere weitere 15
u-formige  Montagezentrierungen  (30) vorgesehen

sind, wobei entsprechend der Anzahl Montagezent-
rierungen (1, 30) gleich viele Reservoire (3) gebildet
werden, und

— dass in den weiteren Montagezentrierungen (30) 20
Durchbriiche (31) vorgesehen sind, die in einem
ersten Teil der weiteren Montagezentrierungen (30)

im Querschnitt die gleiche Form wie der erste Teil

des Durchbruchs (9) der Montagezentrierung (1)
aufweisen und die konzentrisch zu diesem veriau- 25
fen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet,

_ dass an den Seiten der weiteren Montagezentrie-
rungen (30) Aussparungen (32) vorgesehen sind, 30
die uber Offnungen (33) mit dem Durchbruch (31)

in Verbindung stehen, und

_ dass die Aussparungen (32) Gleitflachen {(34) auf-
weisen, die um einen bestimmten Winkel aus der
Horizontalen nach unten geneigt sind, und die ihren 35
Anfang annahernd an oberen Eckpunkten der vom
Durchbruch (31) gebildeten vertikalen Seiten eines
Sechseckes nehmen.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, 40
— dass im zweiten Teil des Durchbruchs (31) Aus-
werfernasen (35) angeordnet sind, die in Nuten (37)
eines durch die Durchbriiche (31, 9) verschiebbaren
weiteren Schiebers (36) hineinragen.
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