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Beschreibung

[0001] Die Erfindung beschäftigt sich mit einem als
Tailored Blank ausgeführten Fahrzeugboden für ein ins-
besondere minengeschütztes Fahrzeug und betrifft ein
Verfahren zur Herstellung des Fahrzeugbodens eines
minengeschützten Fahrzeuges, wobei der Fahrzeugbo-
den aus mehreren, miteinander verbundenen Einzelble-
chen aus Panzerstahl besteht. Die Erfindung bezieht sich
ferner auf einen nach dem erfindungsgemäßen Verfah-
ren hergestellten Fahrzeugboden. Wesentlich hierbei ist,
dass zunächst das Verschweißen der Einzelbleche er-
folgt, dem sich eine Wärmebehandlung in Form einer
Kombination aus Härten und Anlassen anschließt und
abschließend die vergütete Blechplatine durch War-
mumformung zu dem endgültigen Fahrzeug- und/oder
Zwischenboden umgeformt wird. Fahrzeugböden mi-
nengeschützter Fahrzeuge müssen derart aufgebaut
sein, dass einerseits ein Aufreißen des Fahrzeugbodens
im Falle einer Minenexplosion verhindert wird und ande-
rerseits die durch eine Minenexplosion verursachten
Beulen im Fahrzeugboden die vorhandenen Einbauten
im Fahrzeug nicht beschädigen. Außerdem muss der
Fahrzeugboden Schutz gegen ballistische Bedrohungen
bieten, und zwar zum einen gegen Splitter explodieren-
der Minen und zum anderen gegen einen Waffenbe-
schuss, insbesondere im Übergangsbereich des Fahr-
zeugbodens zur Fahrzeugseite.
[0002] Bei bekannten Fahrzeugböden minenge-
schützter Fahrzeuge werden vergütete Einzelbleche aus
Panzerstahl üblicherweise mit Hilfe eines M IG- Verfah-
rens (Metall-Inert-Gas-Verfahren) verschweißt, wobei
die teilweise unterschiedliche Wandstärken aufweisen-
den Einzelbleche sich im Bereich der Schweißnaht über-
lappen. Derartige Schweißnähte bilden Schwachstellen,
da sie eine geringere Festigkeit als der Panzerstahl auf-
weisen. Außerdem kommt es durch das Schweißverfah-
ren in der jeweiligen Wärmeeinflusszone zur Versprö-
dung des Materials, sodass diese Bereiche bei einer Mi-
nenexplosion besonders rissanfällig sind.
[0003] Aus der EP 1 564 520 A2 ist es daher bekannt,
die Schweißnähte samt deren Wärmeeinflusszonen
durch Schutzbleche zu überdecken, was allerdings so-
wohl mit einer Zunahme des Gewichtes als auch mit ei-
nem zeitaufwendigeren Fertigungsprozess des entspre-
chenden Fahrzeugbodens verbunden ist.
[0004] Die EP 1 291 610 B1 beschäftigt sich mit einem
gepanzerten Fahrzeug, das durch einfache Maßnahmen
einen Schutz des Innenraumes gegen eine Einwirkung
von Minen gewährleistet. Dazu ist der Bodenbereich ei-
ner Seitenwandausnehmung des Innenraums über min-
destens ein knick- oder bausteifes Stützelement mit dem
Fahrzeugdach verbunden. Der Rand einer Bodenwand
des Bodenbereichs verläuft gekrümmt nach oben und
überlappt einen Wandbereich der Fahrzeugseitenwand,
der mit einem anderen Wandbereich verschweißt ist.
Dieser besitzt einen wellenförmigen Verlauf. Dadurch
soll ein Reißen der Schweißnaht verhindert werden.

[0005] Die DE 10 2007 001 720 A1 beschreibt eine
Sitzbefestigung zum Befestigen eines Kraftfahrzeugsit-
zes, umfassend einen länglichen, als Rollprofil ausge-
stalteten Sitzquerträger.
[0006] Die EP 2 028 435 A1 zeigt ein dreidimensional
geformtes Bauteil aus einer Stahlplatine zur Panzerung
eines Fahrzeugs, welches so ausgelegt ist, dass die
Stahlplatine in einen Bereich mit verminderter und in ei-
nen Bereich mit erhöhter Wandstärke unterteilt ist und
die Stahlplatine im Bereich eines Biegewinkels oder Ra-
dius eine im Verhältnis zu einem ebenen Bereich des
Bauteils erhöhte Wandstärke aufweist oder dass ein Be-
reich mit verminderter Wandstärke in einem Bereich des
in das Fahrzeug eingebauten dreidimensional geformten
Bauteils liegt, der ausschließlich in einem Winkel un-
gleich 90° von einem Geschoss getroffen oder von einem
anderen Bauteil überdeckt wird. Hierzu kommen
maßgeschneiderte Platinen zum Einsatz, die beispiels-
weise durch ein flexibles Walzen, das Fügen von ver-
schiedenen Stahlblechen oder eine spanende Bearbei-
tung in Bereiche mit höherer und in Bereiche mit niedri-
gerer Wandstärke eingeteilt sind.
[0007] Die US 6,971,691 B1 beschreibt einen Stoßfän-
ger für ein Fahrzeug, der aus Blechen gefertigt ist, die
unterschiedliche Materialeigenschaften aufweisen.
[0008] Die EP 1 705 257 A1 zeigt ein Verfahren zum
Panzern eines Fahrzeugs mit einem Bauteil aus gehär-
tetem Stahl sowie ein gehärtetes Bauteil aus Stahl mit
einer Wanddicke von 4 bis 15 mm zur Panzerung eines
Fahrzeugs.
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs erwähnten Art anzugeben, mit
dem auf einfache Weise bei einer Minenexplosion ein
Aufreißen des Fahrzeugbodens im Bereich von
Schweißnähten vermieden wird, ohne dass hierzu eine
Verstärkung der Schweißnahtbereiche mittels zusätzli-
cher Bleche erforderlich ist. Es soll ferner ein nach die-
sem Verfahren hergestellter Fahrzeugboden offenbart
werden.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß hinsicht-
lich des Verfahrens durch die Merkmale des Anspruchs
1 und hinsichtlich des Fahrzeugbodens durch die Merk-
male des Anspruchs 4 gelöst. Ferner wird ein Fahrzeug
gemäß Anspruch 6 mit einem derartigen Fahrzeugboden
vorgeschlagen. Weitere, besonders vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung offenbaren die Unteransprü-
che.
[0011] Die Erfindung beruht im Wesentlichen auf dem
Einsatz von Tailored Blanks. Beim Tailored Welded
Blank (TWB) werden die einzelnen, vorzugsweise
maßgeschneiderten Blechplatinen aneinanderge-
schweißt. Dies erfolgt in der Regel als Stumpfstoß mittels
Laserschweißen. Vorteilhaft sind die vielseitigen Materi-
alkombinationen und Geometrien. In Weiterführung be-
stehen diese aus Panzerstahl, aus denen die Kontur des
jeweiligen Fahrzeugbodens dann durch Warmumfor-
mung hergestellt wird. Zur Herstellung der Tailored
Blanks werden normalgeglühte Einzelbleche entspre-
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chender Wandstärken verwendet, die mittels Laser-
strahlschweißens miteinander verbunden werden. Einen
derartigen Ansatz für die Automobilindustrie ist u.a. der
http://www.thyssenkrupptailoredblanks.it/defaul-
tasp?page=8&titolo=1 oder der http://www.thyssen-
krupptailoredblanks.it/default.asp?page=2&titolo=1 ent-
nehmbar.
[0012] Die Tailored Blanks werden für das eigene An-
liegen der Erfindung jedoch erst nach dem Schweißvor-
gang vergütet und danach wird dann der endgültige Fahr-
zeugboden durch Umformung hergestellt.
[0013] Durch das Vergüten nach dem Schweißen, vor-
zugsweise dem besagten Laserschweißen, entsteht ein
nahezu homogener Übergang zwischen den Blechen,
wodurch eine Schwächung durch späteres Schweißen
vermieden wird. Zugleich wird es einfacher, Bleche un-
terschiedlicher Dicke und / oder Güte miteinander zu
kombinieren, sodass sich ein Gewichtseinsparungspo-
tential ergibt, auch dadurch, dass Überlappungen ver-
mieden werden und die minimal nötigen Blechdicken an
der richtigen Stelle eingebunden sind.
[0014] Das Vergüten ist als Prozess eine Wärmebe-
handlung wie bei Stählen hierbei bevorzugt, also eine
Kombination aus Härten und Anlassen. Beim Härten von
Stählen wird zunächst bei Temperaturen oberhalb Ac(3)
der Kohlenstoff im Austenit gelöst und anschließend auf
Temperaturen unterhalb M(s) bzw. M(f) abgeschreckt.
Das Anlassen ist dann ein erneutes Erwärmen nach dem
Abschrecken auf Temperaturen unterhalb Ac(1), um eine
Umwandlung in kubischen Martensit, sowie die Aus-
scheidung feiner Karbide und ggf. weitere Koagulation
dieser Partikel zu erreichen.
[0015] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus dem folgenden, anhand von Figuren
erläuterten Ausführungsbeispiel. Es zeigen

Fig. 1 die perspektivische Darstellung eines nach
dem erfindungsgemäßen Verfahren hergestell-
ten Fahrzeugbodens aus einem Blech aus Pan-
zerstahl für ein minengeschütztes Fahrzeug
und

Fig. 2 einen Längsschnitt durch eine Blechplatine
(Tailored Blank), die aus Einzelblechen unter-
schiedlicher Wandstärke zusammengesetzt
ist, zur Herstellung des in Fig. 1 dargestellten
Fahrzeugbodens.

[0016] In Fig. 1 ist mit 1 ein erfindungsgemäßer Fahr-
zeugboden (Fahrzeugwanne) und / oder Zwischenboden
eines nicht näher dargestellten minengeschützten Fahr-
zeuges dargestellt, der im Wesentlichen zwei U-förmige
Abschnitte 2 und 3 aufweist. Die beiden U-förmigen Ab-
schnitte 2, 3 umfassen jeweils einen äußeren Schenkel
4 und einen inneren Schenkel 5, wobei die beiden inne-
ren Schenkel 5 der U-förmigen Abschnitte 2, 3 einen tun-
nelförmigen Abschnitt 6 bilden.
[0017] Bei dem aus bevorzugt Panzerstahl bestehen-

den Fahrzeugboden 1 ist nun vorgesehen, dass der in
den Fahrzeuginnenraum eines nicht dargestellten mi-
nengeschützten Fahrzeuges ragende tunnelförmige Ab-
schnitt 6 eine Wandstärke von beispielsweise 10 mm und
die Bodenabschnitte 7 zwischen den beiden Schenkeln
4, 5 der U-förmigen Abschnitte 2, 3 jeweils eine Wand-
stärke von 12 mm besitzen, da sie bei einer Minenexplo-
sion besonders stark von deren Druckwelle betroffen
sind und außerdem den Fahrzeuginnenraum des ent-
sprechenden Fahrzeuges vor Splitter schützen sollen.
[0018] Die äußeren Schenkel 4 der beiden U-förmigen
Abschnitte 2, 3 setzen sich aus jeweils zwei Teilabschnit-
ten 8, 9 zusammen. Dabei weist der erste Teilabschnitt
8 ebenfalls eine Wandstärke von beispielsweise 12 mm
und der sich anschließende zweite Teilabschnitt 9 eine
Wandstärke von 15 mm auf, da der Teilabschnitt 9 be-
sonders durch direkten Beschuss gefährdet ist.
[0019] Fig. 2 zeigt den Längsschnitt durch eine mit dem
Bezugszeichen 10 bezeichnete Blechplatine (Tailored
Blank) vor dem Umformen bzw. nach dem Verschweißen
bzw. Vergüten, aus der der erfindungsgemäße Fahr-
zeugboden 1 (Fig. 1) durch Umformen hergestellt wird.
[0020] Hierzu setzt sich die Blechplatine 10 aus sieben
Einzelblechen 11-17 zusammen. Dabei entspricht die je-
weilige Breite sowie die Wandstärke der Einzelbleche
11-17 den in Fig. 1 mit 8, 9, 7 und 6 bezeichneten Ab-
schnitten. Die Einzelbleche 11-17 sind bevorzugt mittels
Laserschweißens (vorzugsweise als Stumpfstoß) an ih-
ren aufeinander treffenden Seiten entsprechend anein-
andergeschweißt, sodass sich die in Fig. 2 mit 18-23 be-
zeichneten Schweißnähte ergeben.
[0021] Nach Herstellung der Blechplatine 10 wird die-
se wie herkömmlich vergütet.

Bezugszeichenliste

[0022]

1 Fahrzeugboden
2, 3 U-förmige Abschnitte
4 (äußerer) Schenkel
5 (innerer) Schenkel
6 (tunnelförmiger) Abschnitt
7 Bodenabschnitt
8 (erster) Teilabschnitt
9 (zweiter) Teilabschnitt
10 Blechplatine, Tailored Blank
11-17 Einzelbleche
18-23 Schweißnähte

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeug- und/oder
Zwischenbodens eines Fahrzeuges, wobei der
Fahrzeugboden (1) aus mehreren Einzelblechen (11
- 17) besteht, die miteinander verschweißt werden
und eine Blechplatine (10) ergeben, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass
die derart hergestellte Blechplatine (10) durch eine
Wärmebehandlung in Form einer Kombination aus
Härten und Anlassen vergütet wird; und
die vergütete Blechplatine (10) durch Warmumfor-
mung zu dem endgültigen Fahrzeug- und/oder Zwi-
schenboden (1) umgeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einzelbleche (11 - 1 7) durch
Laserschweißen miteinander verbunden werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Härten von Stählen zu-
nächst bei Temperaturen oberhalb Ac(3) der Koh-
lenstoff im Austenit gelöst und anschließend auf
Temperaturen unterhalb M(s) bzw. M(f) abge-
schreckt wird, und das Anlassen dann ein erneutes
Erwärmen nach dem Abschrecken auf Temperatu-
ren unterhalb Ac(l) ist, um eine Umwandlung in ku-
bischen Martensit, sowie die Ausscheidung feiner
Karbide und ggf. weitere Koagulation dieser Partikel
zu erreichen.

4. Fahrzeug- und/oder Zwischenboden (1) eines Fahr-
zeugs, wobei der Fahrzeug- und/oder Zwischenbo-
den (1) aus mehreren Einzelblechen (11 - 17) be-
steht, die durch Verschweißen miteinander zu einer
Blechplatine (10) verbunden werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Fahrzeug- und/oder Zwi-
schenboden (1) mit Hilfe eines Verfahrens nach ei-
nem der Ansprüche 1 - 3 hergestellt wird.

5. Fahrzeug- und/oder Zwischenboden nach Anspruch
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelbleche
(11 - 1 7) aus Panzerstahl bestehen.

6. Fahrzeug mit einem Fahrzeug- und/oder Zwischen-
boden nach Anspruch 4 oder 5.

7. Fahrzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fahrzeug ein minengeschütztes Fahr-
zeug ist.

Claims

1. Method for producing a vehicle floor and/or an inter-
mediate floor of a vehicle, wherein the vehicle floor
(1) is embodied from multiple individual metal sheets
(11-17) that are welded to one another and form a
sheet metal plate (10) characterised in that
the sheet metal plate (10) that is produced in this
manner is quenched and tempered by means of a
heat treatment in the form of a combination of hard-
ening and tempering; and
the quenched and tempered sheet metal plate (10)
is reshaped by means of warm reshaping into the

final vehicle floor and/or intermediate floor (1).

2. Method according to claim 1, characterised in that
the individual metal sheets (11-17) are connected to
one another by means of laser welding.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that when the steels are being hardened initially at
temperatures above Ac(3) the carbon in the austen-
ite is dissolved and subsequently is quenched to
temperatures below M(s) or M(f), and the tempering
procedure is a procedure of reheating after the
quenching procedure to temperatures below Ac(1)
in order to achieve a conversion into cubic marten-
site, and also to separate out fine carbide particles
and where appropriate to further coagulate these
particles.

4. Vehicle floor and/or intermediate floor (1) of a vehi-
cle, wherein the vehicle floor and/or intermediate
floor (1) is embodied from multiple individual metal
sheets (11-17) that are connected to one another by
means of welding to form a sheet metal plate (10),
characterised in that the vehicle floor and/or inter-
mediate floor (1) is produced with the aid of a method
according to any one of the claims 1-3.

5. Vehicle floor and/or intermediate floor according to
claim 4, characterised in that the individual metal
sheets (11-17) are embodied from armour steel.

6. Vehicle having a vehicle floor and/or intermediate
floor according to claim 4 or 5.

7. Vehicle according to claim 6, characterised in that
the vehicle is a mine protected vehicle.

Revendications

1. Procédé de production d’un plancher de véhicule
et/ou plancher intermédiaire d’un véhicule, le plan-
cher de véhicule (1) étant constitué de plusieurs tôles
individuelles (11-17), qui sont soudées les unes aux
autres et donnent un flanc de tôle (10), caractérisé
en ce que
le flanc de tôle (10) ainsi fabriqué est amélioré par
un traitement thermique sous la forme d’une combi-
naison de trempe et revenu ; et
le flanc de tôle (10) amélioré est formé par formage
à chaud pour obtenir le plancher de véhicule et/ou
plancher intermédiaire (1) définitif.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les tôles individuelles (11-17) sont reliées entre
elles par soudage au laser.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
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en ce que, lors de la trempe d’aciers, le carbone
dans l’austénite est d’abord dissout à des tempéra-
tures supérieures à Ac(3) et ensuite une trempe est
effectuée à des température inférieures à M(s) ou
M(f), et le revenu est alors un nouveau réchauffage
après la trempe à des températures inférieures à
Ac(1), pour obtenir une transformation en martensite
cubique, ainsi que la précipitation de carbures fins
et le cas échéant la coagulation subséquente de ces
particules.

4. Plancher de véhicule et/ou plancher intermédiaire
(1) d’un véhicule, le plancher de véhicule et/ou plan-
cher intermédiaire (1) étant constitué de plusieurs
tôles individuelles (11-17), qui sont reliées les unes
aux autres par soudage pour former un flanc de tôle
(10), caractérisé en ce que le plancher de véhicule
et/ou plancher intermédiaire (1) est produit à l’aide
d’un procédé selon l’une des revendications 1 à 3.

5. Plancher de véhicule et/ou plancher intermédiaire
selon la revendication 4, caractérisé en ce que les
tôles individuelles (11-17) sont constituées d’acier
de blindage.

6. Véhicule comprenant un plancher de véhicule et/ou
plancher intermédiaire selon la revendication 4 ou 5.

7. Véhicule selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le véhicule est un véhicule protégé contre
les mines.
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