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(54) Verfahren zur Befestigung einer Zusatzpanzerung sowie mit dem Verfahren hergestellte

Befestigung

(57)  Beieinem Verfahren fiir die Befestigung von Zu-
satzpanzerungsplatten (1) auf einer Grundpanzerung mit
zumindest zwei Zusatzpanzerungsplatten (1), zumindest
einem Klemmelement (10,7,8,16,17), einer Druckplatte
(3,15) und einer Befestigungseinrichtung (5,6), wird das

Klemmelement (10,7,8,16,17) in einem Zwischenraum
(20) zwischen den Zusatzpanzerungsplatten (1) ange-
ordnet und mittels schrager Kontaktflachen (9) keilartig
mittels der Befestigungseinrichtung (5,6) und der Leiste
(2,14) gegen die Seitenflachen benachbarter Zusatzpan-
zerungsplatten (1) verspannt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Befestigung einer modernen Zusatzpanzerung auf
eine Grundpanzerung von Fahrzeugen oder stationaren
Einrichtungen. Ferner ist Gegenstand der Erfindung eine
nach dem Verfahren hergestellte Befestigung.

[0002] Moderne Zusatzpanzerungen fir gepanzerte
Fahrzeuge missen hdchste ballistische Anforderungen
erfullen. Der zusatzlich aufgebrachte Panzerschutz der
Fahrzeuge wird in einzelne Zusatzpanzerungselemente
unterteilt, die jedes fur sich einzeln an die Fahrzeugstruk-
tur montiert sind. Die einzelnen Zusatzpanzerungsele-
mente werden so grofld wie moglich gestaltet, da jeder
Spalt und der Randbereich jedes einzelnen Elementes
eine Schwéachung der Panzerung darstellt. Ublicherwei-
se werden die Elemente genau an die Fahrzeugstruktur
angepasst und gerade so grof3 gewahlt, dass sie noch
manuell manipuliert werden kdnnen.

[0003] Mitdem Auftreten einer neuen Bedrohung, den
improvisierten Sprengkoérpern, auch Improvized Explo-
sive Devices oder kurz IED genannt, bei der grol3e
Sprengstoffmengen, oft noch von splitterfahigem Mate-
rial umgeben, in unmittelbarer Nahe von Fahrzeugen zur
Detonation gebracht werden, sind die Spalte zwischen
den einzelnen Zusatzpanzerungselementen zu deutli-
chen Schwachstellen gewachsen, die von hochenerge-
tischen feinsten Splittern durchdrungen werden und da-
her mdglichst vermieden werden sollen.

[0004] Gemal dem Stand der Technik haben die Zu-
satzpanzerungsplatten jeweils mehrere Aussparungen,
durch die sie auf Gewindebutzen, die auf der Grundpan-
zerung aufgeschweifdt sind, gesteckt und verschraubt
werden. Eine beispielhafte Ausfiihrung ist in der EP
1679484A1 gezeigt. Hier wird die Zusatzpanzerungs-
platte auf einen Gewindebutzen, der auf der Grundpan-
zerung angeschweifdt ist, aufgesteckt und in diesem mit
einer speziell geformten Schraube eine scheibenartige
Druckplatte zum Niederhalten der Zusatzpanzerungs-
elemente aufgeschraubt. Im Bereich dieses Gewinde-
butzens ist durch die ballistisch schwéchere Ausfihrung
der Druckplatte und des Gewindebutzens samt Schrau-
be eine Schwachung der Panzerungsstruktur gegeben.
[0005] Eine weitere Ausfihrung ist in der EP
1605223A1 gezeigt, bei der die Zusatzpanzerungsplat-
ten an einen Profilrahmen angrenzen, und von einer mit
diesem Profil vom Fahrzeuginneren aus verschraubten
durchgehenden Abdeckleiste iberdeckt und niederge-
halten werden. Der Vorteil dieses Systems liegt in einer
hohen durchgehenden Schutzwirkung, allerdings zum
Preis eines sehr hohen Gewichtes. Auf3erdem kann die
Befestigung nur vom Fahrzeuginneren erfolgen, was bei
einer komplexen Panzerungsstruktur nicht immer mog-
lich ist.

[0006] Der gegenstandlichen Erfindung liegt die Auf-
gabe zugrunde, ein Befestigungsverfahren bzw. eine Be-
festigung der einzelnen Zusatzpanzerungsplatten vorzu-
schlagen, das bzw. die sowohl eine gewichtsoptimierte,
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exakte und zuverlassige Befestigung der einzelnen Ele-
mente auf der Grundpanzerung erméglicht, als auch die
gewindebutzenbedingten Schwachstellen und die ferti-
gungstoleranzbedingten Spalten zwischen den Zusatz-
panzerungselementen weitestgehend vermeidet.. Die
Erfindung l6st die Aufgabe gemaf den kennzeichnenden
Merkmalen der Anspriiche 1 bis 16.

[0007] Die Erfindung besteht demnach im wesentli-
chendarin, dass die einzelnen Zusatzpanzerungsplatten
mit einem gréRerem Zwischenraum zueinander ange-
ordnetsind, und der Zwischenraum miteinem Klemmele-
ment ausgefillt wird. Das Klemmelement wird mittels
z.B. einer Schraube und einer Druckplatte in den Zwi-
schenraum zwischen den Zusatzpanzerungsplatten ge-
presst und verkeilt sich dadurch mit diesen an den seit-
lichen Kontaktflachen.

[0008] Verschiedene beispielhafte und weder
mafstab- noch proportionsgetreue Ausfiihrungsformen
sind in den Fig. 1-14 dargestelit.

[0009] Fig. 1 zeigt im Zusammenhang mit den Fig. 2
bis 6 beispielhaft die Befestigung von zwei Zusatzpan-
zerplatten 1 auf der hier nicht dargestellten Grundpan-
zerung. Dabei sind die zwei Zusatzpanzerungsplatten 1
zwischen zwei an der Grundpanzerung angeschweif3ten
Seitenleisten 2, 14, die in beispielhaften Ausfuhrungen
auch in Fig. 12 und Fig. 13 dargestellt sind, eingelegt,
wobei ein deutlicher Zwischenraum 20 (Fig. 2) zwischen
den beiden Zusatzpanzerungsplatten 1 bestehen bleibt.
Im Zwischenraum 20 zwischen den Zusatzpanzerungs-
platten 1 sind geeignete Befestigungseinrichtungen auf
der Grundpanzerung vorgesehen. Beispielhaftist hier ei-
ne Schraubbefestigung 5 in einem auf der Grundpanze-
rung aufgeschweildten Gewindebutzen 6 (Fig. 5, 6) dar-
gestellt, genauso kann aber auch eine beliebige andere
Befestigungsmethode gewdahlt werden. Mittels der
Druckplatte 3 wird durch Anziehen der Schrauben 5 das
unter der Druckplatte 3 liegende Klemmelement 10 in
den Zwischenraum 20 gedrickt. Im festgezogenen Zu-
stand ist damit das Klemmelement 10 gemeinsam mit
den Zusatzpanzerungsplatten 1 kraftschliissig, und bei
einer keilférmigen Ausbildung des Klemmelementes 10
auch formschlissig mit der Grundpanzerung verbunden.
[0010] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt A-B mit einer
moglichen Ausfuhrung des keilférmigen Klemmelemen-
tes 10, wobei die Keilwinkel des Klemmelementes 10 nur
beispielhaft dargestellt sind und beliebige andere Winkel
auBerhalb des Selbsthemmbereiches ebenfalls ausge-
fuhrt werden kénnen. Durch die Abschragung der Kon-
taktflachen 9 kann ein passgenauer Sitz erreicht werden,
genauso wird durch den dadurch gegebenen Form- und
Kraftschluss eine zuverlassige Befestigung der Zusatz-
panzerungsplatten 1 erreicht. Das Klemmelement 10 ist
neben den Zusatzpanzerungsplatten 1 ebenfalls aus ei-
nem ballistischen Schutzmaterial, z. B. hochharter Stahl,
Keramik oder einem ballistischen Verbundmaterial ge-
fertigt und stellt den ballistischen Schutz zwischen den
Zusatzpanzerungsplatten 1 sicher. Um ein besseres
Gleiten wahrend des Montagevorganges der Zusatzpan-
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zerung 1 auf die Grundpanzerung zu erméglichen, kann
die Kontaktflache 9 entweder auf dem keilférmigen Klem-
melement 10 oder den Zusatzpanzerungsplatten 1 oder
auf beiden Flachen mit einer reibungsmindernden
Schicht versehen werden.

[0011] Fig. 3 zeigt den Querschnitt A-B aus Fig. 1 mit
einer alternativen Ausfihrungsform des Klemmelemen-
tes in einer zweiteiligen Ausfihrungsform 16, 17, wobei
auch hier die seitlichen Begrenzungen 9 der Zusatzpan-
zerungsplatten 1 und der Klemmelemente 16, 17 ange-
schrégt sind, so dass die Klemmung form- und kraft-
schlissig erfolgt. Die Klemmung erfolgt durch das An-
ziehen der Schraube 5, die dadurch auf die Druckplatte
3 driickt und die beiden Klemmelemente 16, 17 gegen-
einander entlang der Gleitflache 4 verschiebt und da-
durch an die abgeschragten Seitenflachen 9 der Zusatz-
panzerungselemente 1 presst. Wie in Fig. 2 sind die Ab-
schragungswinkel der Seitenflachen 9 sowie der Winkel
der Gleitflache 4 auch nur beispielhaft dargestellt und
kann durch andere Winkel ersetzt werden. Ebenso kon-
nen einzelne oder alle Gleitflachen auch mit einer rei-
bungsmindernden Oberflache versehen werden.

[0012] Fig. 4 zeigt analog Fig. 3 einen Querschnitt A-
B durch eine weitere alternative Ausfiihrung des zweitei-
ligen Klemmelementes 7, 8, bei dem bei sonst gleicher
Ausfiihrung die Seitenflachen 9 der Zusatzpanzerungs-
elemente 1 und des zweiteiligen Klemmelementes 7, 8
nicht abgeschragt sind sondern im rechten Winkel auf
die Grundpanzerung stehen, und die Klemmung daher
nur kraftschliissig erfolgt.

[0013] Fig. 5 zeigt einen Querschnitt C-D durch eine
beispielhafte Befestigung mittels Befestigungsschrau-
ben 5, die beim Festschrauben in einem auf der hier nicht
dargestellten Grundpanzerung aufgeschweil3ten Gewin-
debutzen 6 die Druckplatte 3 (oder 15) in den Fig. 8, 9
niederdriickt. Genauso kann eine andere Befestigungs-
methode gewahlt werden, bei der das Klemmelement 10
in den Zwischenraum 20 zwischen den Zusatzpanze-
rungsplatten 1 gedriickt wird. Beispielhaft sei eine hier
nicht dargestellte Ausfuihrungsform erwéhnt, bei der das
Klemmelement 10 nicht von oben mittels einer Schraube
5 und einer Druckplatte 3 in den Zwischenraum 20 ge-
presst wird, sondern durch die Grundpanzerung von hin-
ten angeschraubt und mit der Druckplatte 3 in den Zwi-
schenraum 20 gezogen wird.

[0014] Fig. 6 zeit einen Langsschnitt E-F durch das
Klemmelement, wobei hier beispielhaft drei auf die
Grundpanzerung aufgeschweif3te Gewindebutzen 6 dar-
gestellt sind, aber auch eine beliebig andere Butzenzahl
gewahlt werden kann, die fir eine sichere Befestigung
erforderlich ist. Zwischen den einzelnen Gewindebutzen
6 ist beispielhaft ein in Langsrichtung des Zwischenrau-
mes 20 ungeteiltes Klemmelement 7, 8 oder 16, 17 oder
10 dargestellt, genauso kann das Klemmelement auch
in mehrere Einzelelemente unterteilt sein. Um eine Uber-
tragung der Schockwelle beim Auftreffen eines Geschos-
ses auf ein Einzelelement auf das benachbarte Element
zu reduzieren konnen die einzelnen Klemmelemente
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auch miteinem stoRabsorbierenden Material beschichtet
oder mit einem Abstandhalter versehen sein.

[0015] Fig. 7 zeigt eine Ansicht der Befestigung des
Klemmelementes, wobei die einzelnen Klemmelemente
analog Fig. 6 zwischen den Butzen 6, die im Zwischen-
raum 20 zwischen den Zusatzpanzerungsplatten 1 auf
der hier nicht dargestellten Grundpanzerung befestigt
sind, angeordnet sind und von der darlber liegenden
Druckplatte 3 nieder gehalten werden. Zusatzlich ist hier
eine weitere Randbegrenzungsleiste 11 an einem nicht
geklemmten Rand dargestellt, die ahnlich den Seitenlei-
sten 2, 14 angeschragt sein kann um einen besseren
Formschluss der Zusatzpanzerungsplatte 1 mit der
Grundpanzerung zu gewahrleisten. Die Randbegren-
zungsleiste 11 und die Seitenleiste 2 missen nicht den
gesamten Plattenrandbereich abdecken, sondern kon-
nen auch ein oder mehrere kirzere Teilbereiche 12, 13
abdecken, um eine weitere Gewichts- und Kostenopti-
mierung zu ermdglichen. Im Extremfall kann dies auch
durch einzelne Stifte oder Klammern erfolgen.

[0016] Fig. 8 zeigt eine alternative Butzenanordnung,
wobei die Gewindebutzen 6 au3erhalb des Zwischen-
raumes 20 zwischen den einzelnen Zusatzpanzerungs-
platten 1 liegen, und der Zwischenraum 20 zwischen den
Zusatzpanzerungsplatten 1 vollstdndig mit dem Klem-
melement 10 oder 7, 8 oder 16, 17 ausgefullt ist, und
damit kaum ballistischen Schwachstellen im Rand- und
Butzenbereich aufweist. Die Druckplatte 15 Uberragt in
diesem Fall den auReren Rand der Zusatzpanzerungs-
platten 1 um auf die auRerhalb des Zwischenraumes 20
zwischen den Zusatzpanzerungsplatten 1 positionierten
Gewindebutzen 6 aufgesetzt und mittels der Schrauben
5 nieder geschraubt werden zu kdnnen.

[0017] Fig. 9 und Fig. 10 zeigen einen Querschnitt G-
H durch Fig. 8, wobei in Fig. 9 ein in Langsrichtung des
Spaltes homogenes Klemmelement 10 oder 7, 8 oder
16, 17 verwendet wird, und bei Fig. 10 das Klemmele-
ment 10 oder 7, 8 oder 16, 17 in mehrere, zumindest
jedoch zwei in Langsrichtung des Zwischenraumes 20
geteilte Einzelteile zwischen den Zusatzpanzerungsplat-
ten 1 aufgegliedert ist. Um eine einfachere Montage die-
ses geteilten Klemmelementes zu erleichtern, kdnnen
diese Einzelelemente 10 auch, wie in Fig. 14 dargestellt,
in einer dinnwandigen Vorrichtung 21 gehalten werden.
[0018] Fig. 11 zeigt eine Ausfuhrung einer auf die
Grundpanzerung aufgeschweif3ten Randleiste 2 oder 12
oder 13 oder 14, wobei auf beiden Seiten Zusatzpanze-
rungsplatten 1 benachbart sind. Die Randleiste ist hier
abgeschragt mit Hinterschnitt dargestellt, um neben dem
Kraftschluss bei der Klemmung auch einen Formschluss
mit der angrenzenden Zusatzpanzerungsplatte 1 zu ge-
wahrleisten; sie kann aber auch gerade ausgefiihrt sein
und damit nur kraftschlissig halten.

[0019] Fig. 12 zeigt eine beispielhafte Ausfiihrung ei-
ner auf die Grundpanzerung aufgeschweif3ten Randlei-
ste 2 oder 12 oder 13 oder 14, die als Abschluss der
Flache, die mit einer Zusatzpanzerung 1 geschitzt wer-
den soll, dient, und nur eine Zusatzpanzerungsplatte 1
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begrenzt. Auch hier ist sie abgeschréagt dargestellt, und
kann wie zuvor beschrieben auch gerade ausgefuhrt
werden.

[0020]

Fig. 13 zeigt eine alternative Ausfuhrung der

Randleiste 2 oder 12 oder 13 oder 14, bei der die Zu-
satzpanzerungsplatte 1 seitlich entweder abgeschragt
oder wie hier dargestellt gerade begrenzt, und zusétzlich
mit einer federnden Klammer 18 mittels der Schraube 19
festgeklemmt wird.

Patentanspriiche

1.

Verfahren fir die Befestigung von Zusatzpanze-
rungsplatten (1) auf einer Grundpanzerung mit zu-
mindest zwei Zusatzpanzerungsplatten (1), zumin-
dest einem Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17), einer
Druckplatte (3, 15) und einer Befestigungseinrich-
tung (5, 6), dadurch gekennzeichnet, dass das
Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17) in einem Zwischen-
raum (20) zwischen den Zusatzpanzerungsplatten
(1) angeordnet wird und mittels schrager Kontaktfla-
chen (9) keilartig mittels der Befestigungseinrichtung
(5, 6) und der Leiste (2, 14) gegen die Zusatzpan-
zerungsplatten (1) verspannt wird.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Klemmelement (10) einen trapezformigen Quer-
schnitt hat, so dass beim Verklemmen mit den Zu-
satzpanzerungsplatten (1) eine formschlissige Ver-
bindung erreicht wird.

Befestigung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das trapezférmige Klemmelement
(7, 8, 16, 17) entlang einer schragen Teilungslinie
zweigeteilt ist, so dass beim Verspannen der Befe-
stigung die beiden Teile des Klemmelementes (7, 8,
16, 17) gegeneinander gleiten kdnnen.

Befestigung, nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweigeteilte Klemmelement (7,
8) senkrechte Kontaktflachen zu den Zusatzpanze-
rungsplatten (1) aufweist.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17) in Langsrichtung
des Zwischenraumes (20) zwischen den Zusatzpan-
zerungsplatten (1) in mehrere Einzelelemente unter-
teilt ist.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
einzelne Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17) mit einem
stoRabsorbierenden Material beschichtet ist.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
einzelnen Klemmelemente (10,7,8,16,17) mit einem
Abstandhalter versehen sind.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
schrage Geitflache des Klemmelementes (10, 7, 8,
16, 17) mit einer reibungsmindernden Beschichtung
versehen ist.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einzelteile desin Langsrichtung geteilten Klemmele-
mentes (10, 7, 8, 16, 17) in einer dinnwandigen Vor-
richtung (21) gehalten sind.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Befestigungseinrichtung aus zumindest zwei Ge-
windebutzen (6) auf der Grundpanzerung im Zwi-
schenraum (20) zwischen den Zusatzpanzerungs-
platten (1) besteht, in die Schrauben (5) einge-
schraubt sind, die die Druckplatte (3, 15) auf das
Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17) driicken.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gewindebutzen (6) auBerhalb des Zwischenraumes
(20) zwischen den Zusatzpanzerungsplatten (1) lie-
gen und der Zwischenraum (20) zwischen den Zu-
satzpanzerungsplatten (1) vollstdndig mit dem
Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17) ausgefullt ist.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17) mittels einer
Schraube durch die Grundpanzerung angezogenist.

Befestigung, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich
die Zusatzpanzerungsplatten (1) auf der dem Klem-
melement (10, 7, 8, 16, 17) gegeniiberliegenden Sei-
te gegen zumindest ein auf der Grundpanzerung be-
festigtem Stitzelement (2, 12, 13, 14) abstitzen.

Befestigung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stltzelement eine durchgehen-
de Leiste (2, 12, 13, 14) ist.

Befestigung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das Stutzelement (2,12, 13,
14) eine schrag hinterschnittene Form hat, damit die
Zusatzpanzerungsplatte (1) im verklemmten Zu-
stand formschlissig gehalten wird.

Befestigung nach den Ansprichen 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass aufdas Stiitzelement
(2,12, 13, 14) eine Vorrichtung (18) zum Niederhal-
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ten der Zusatzpanzerungsplatten (1) aufgeschraubt
ist.

Geénderte Patentanspriiche gemass Regel 137 (2)
EPU.

1. Verfahren fir die Befestigung von Zusatzpanze-
rungsplatten (1) auf einer Grundpanzerung mit zu-
mindest zwei Zusatzpanzerungsplatten (1), zumin-
dest einem Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17), einer
Druckplatte (3, 15) und einer Befestigungseinrich-
tung (5, 6), wobei das Klemmelement (10, 7, 8, 16,
17) in einem Zwischenraum (20) zwischen den Zu-
satzpanzerungsplatten (1) angeordnet wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das Klemmelement
(10, 7, 8, 16, 17) mittels schrager Kontaktflachen (9)
zwischen der Zusatzpanzerungsplatte (1) und dem
Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17), keilartig mittels der
Befestigungseinrichtung (5, 6) und der Druckplatte
(3, 15) gegen die Zusatzpanzerungsplatten (1) ver-
spannt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Klemmelement (10) einen tra-
pezférmigen Querschnitt hat, so dass beim Verklem-
men mit den Zusatzpanzerungsplatten (1) eine form-
schliissige Verbindung erreicht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das trapezférmige Klemmele-
ment (7, 8, 16, 17) entlang einer schragen Teilungs-
linie zweigeteilt ist, so dass beim Verspannen der
Befestigung die beiden Teile des Klemmelementes
(7, 8, 16, 17) gegeneinander gleiten kdnnen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweigeteilte Klemmelement (7,
8) senkrechte Kontaktflachen zu den Zusatzpanze-
rungsplatten (1) aufweist.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17)
in Langsrichtung des Zwischenraumes (20) zwi-
schen den Zusatzpanzerungsplatten (1) in mehrere
Einzelelemente unterteilt ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das einzelne Klemmelement (10, 7,
8, 16, 17) mit einem stofRabsorbierenden Material
beschichtet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einzelnen Klemmelemente (10,
7,8, 16, 17) mit einem Abstandhalter versehen sind.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die schrage Gleitflache des Klem-
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melementes (10, 7, 8, 16, 17) mit einer reibungsmin-
dernden Beschichtung versehen ist.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einzelteile des in Langsrichtung
geteilten Klemmelementes (10, 7, 8, 16, 17) in einer
dinnwandigen Vorrichtung (21) gehalten sind.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Befestigungseinrichtung aus zu-
mindest zwei Gewindebutzen (6) auf der Grundpan-
zerung im Zwischenraum (20) zwischen den Zusatz-
panzerungsplatten (1) besteht, in die Schrauben (5)
eingeschraubt sind, die die Druckplatte (3, 15) auf
das Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17) driicken.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gewindebutzen (6) aul3erhalb
des Zwischenraumes (20) zwischen den Zusatzpan-
zerungsplatten (1) liegen und der Zwischenraum
(20) zwischen den Zusatzpanzerungsplatten (1) voll-
sténdig mit dem Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17)
ausgefillt ist.

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17)
mittels einer Schraube durch die Grundpanzerung
angezogen ist.

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Zusatzpanzerungsplatten
(1) auf der dem Klemmelement (10, 7, 8, 16, 17)
gegenuberliegenden Seite gegen zumindest ein auf
der Grundpanzerung befestigtem Stitzelement (2,
12, 13, 14) abstiitzen.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stiutzelement eine durchgehen-
de Leiste (2, 12, 13, 14) ist.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das Stutzelement (2,12, 13,
14) eine schrég hinterschnittene Form hat, damit die
Zusatzpanzerungsplatte (1) im verklemmten Zu-
stand formschliissig gehalten wird.

16. Verfahren nach den Anspriichen 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass aufdas Stiitzelement
(2,12, 13, 14) eine Vorrichtung (18) zum Niederhal-
ten der Zusatzpanzerungsplatten (1) aufgeschraubt
ist.
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