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Beschreibung

[0001] Die Erfindung beschéftigt sich mit einem als
Tailored Blank ausgefiihrten Fahrzeugboden fir ein ins-
besondere minengeschitztes Fahrzeug und betrifft ein
Verfahren zur Herstellung des Fahrzeugbodens eines
minengeschutzten Fahrzeuges, wobei der Fahrzeugbo-
den aus mehreren, miteinander verbundenen Einzelble-
chen aus Panzerstahl besteht. Die Erfindung bezieht sich
ferner auf einen nach dem erfindungsgemafen Verfah-
ren hergestellten Fahrzeugboden. Wesentlich hierbei ist,
dass zunachst das VerschweilRen der Einzelbleche er-
folgt, dem sich eine Warmebehandlung in Form einer
Kombination aus Harten und Anlassen anschlielt und
abschlieRend die vergltete Blechplatine durch War-
mumformung zu dem endglltigen Fahrzeug- und/oder
Zwischenboden umgeformt wird. Fahrzeugbéden mi-
nengeschitzter Fahrzeuge miissen derart aufgebaut
sein, dass einerseits ein AufreiRen 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 beschadigen. AuRerdem 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 Ubergangsbereich des Fahr-
zeugbodens zur Fahrzeugseite.

[0002] Bei bekannten Fahrzeugbéden minenge-
schutzter Fahrzeuge werden verglitete Einzelbleche aus
Panzerstahl ublicherweise mit Hilfe eines M 1G- Verfah-
rens (Metall-Inert-Gas-Verfahren) verschweifdt, wobei
die teilweise unterschiedliche Wandstarken aufweisen-
den Einzelbleche sich im Bereich der Schweiflnaht tiber-
lappen. Derartige Schwei3nahte bilden Schwachstellen,
da sie eine geringere Festigkeit als der Panzerstahl auf-
weisen. AulRerdem kommt es durch das Schweillverfah-
ren in der jeweiligen Warmeeinflusszone zur Verspro-
dung des Materials, sodass diese Bereiche bei einer Mi-
nenexplosion besonders rissanfallig sind.

[0003] Ausder EP 1564 520 A2 ist es daher bekannt,
die Schweilnahte samt deren Warmeeinflusszonen
durch Schutzbleche zu tberdecken, 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 1291610 B1 beschaftigt sich mit einem
gepanzerten Fahrzeug, das durch einfache MalRnahmen
einen Schutz des Innenraumes gegen eine Einwirkung
von Minen gewahrleistet. Dazu ist der Bodenbereich ei-
ner Seitenwandausnehmung des Innenraums tber min-
destens ein knick- oder bausteifes Stitzelement mit dem
Fahrzeugdach verbunden. Der Rand einer Bodenwand
des Bodenbereichs verlauft gekrimmt nach oben und
Uberlappt einen Wandbereich der Fahrzeugseitenwand,
der mit einem anderen Wandbereich verschweift ist.
Dieser besitzt einen wellenférmigen Verlauf. Dadurch
soll ein Reiflen der Schweiflnaht verhindert werden.
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[0005] Die DE 10 2007 001 720 A1 beschreibt eine
Sitzbefestigung zum Befestigen eines Kraftfahrzeugsit-
zes, umfassend einen langlichen, als Rollprofil ausge-
stalteten Sitzquertrager.

[0006] Die EP 2028 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 erhdhter Wandstérke unterteilt ist und
die Stahlplatine im Bereich eines Biegewinkels oder Ra-
dius eine im Verhaltnis zu einem ebenen Bereich des
Bauteils erh6hte Wandstérke aufweist oder dass ein Be-
reich mit verminderter Wandstarke in einem Bereich des
in das Fahrzeug eingebauten dreidimensional geformten
Bauteils liegt, der ausschlieBlich in einem Winkel un-
gleich 90° von einem Geschoss getroffen oder von einem
anderen Bauteil Uberdeckt wird. Hierzu kommen
mafRgeschneiderte Platinen zum Einsatz, die beispiels-
weise durch ein flexibles Walzen, das Fligen von ver-
schiedenen Stahlblechen oder eine spanende Bearbei-
tung in Bereiche mit héherer und in Bereiche mit niedri-
gerer Wandstarke eingeteilt sind.

[0007] DieUS6,971,691B1 beschreibt einen Stolkfan-
ger fur 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 gehar-
tetem Stahl sowie ein gehartetes 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 erwdhnten Art anzugeben, mit
dem auf einfache Weise bei einer Minenexplosion ein
AufreiRen des Fahrzeugbodens im Bereich von
Schweillnahten vermieden wird, ohne dass hierzu eine
Verstarkung der SchweilRnahtbereiche mittels zusatzli-
cher Bleche erforderlich ist. Es soll ferner ein nach die-
sem Verfahren hergestellter Fahrzeugboden offenbart
werden.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf hinsicht-
lich des Verfahrens durch die Merkmale des Anspruchs
1 und hinsichtlich des Fahrzeugbodens durch die Merk-
male des Anspruchs 4 gel6st. Ferner wird ein Fahrzeug
geman Anspruch 6 mit einem derartigen Fahrzeugboden
vorgeschlagen. Weitere, besonders vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung offenbaren die Unteranspri-
che.

[0011] Die Erfindung beruht im Wesentlichen auf dem
Einsatz von Tailored Blanks. Beim Tailored Welded
Blank (TWB) werden die einzelnen, vorzugsweise
mafRgeschneiderten  Blechplatinen  aneinanderge-
schweil3t. Dies erfolgtin der Regel als StumpfstoR mittels
Laserschweil3en. Vorteilhaft sind die vielseitigen Materi-
alkombinationen und Geometrien. In Weiterfihrung be-
stehen diese aus Panzerstahl, aus denen die Kontur des
jeweiligen Fahrzeugbodens dann durch Warmumfor-
mung hergestellt wird. Zur Herstellung der Tailored
Blanks werden normalgegliihte Einzelbleche entspre-
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chender Wandstarken verwendet, die mittels Laser-
strahlschweilRens miteinander verbunden werden. Einen
derartigen Ansatz fir die Automobilindustrie ist u.a. der
http://www.thyssenkrupptailoredblanks.it/defaul-
tasp?page=84&titolo=1 oder der http://www.thyssen-
krupptailoredblanks.it/default.asp?page=2&titolo=1 ent-
nehmbar.

[0012] Die Tailored Blanks werden fir das eigene An-
liegen der Erfindung jedoch erst nach dem Schweif3vor-
gang vergutetund danach wird dann der endgliltige Fahr-
zeugboden durch Umformung hergestellt.

[0013] Durchdas Verglten nach dem Schweil3en, vor-
zugsweise dem besagten Laserschweillen, entsteht ein
nahezu homogener Ubergang zwischen den Blechen,
wodurch eine Schwachung durch spateres Schweilten
vermieden wird. Zugleich wird es einfacher, Bleche un-
terschiedlicher Dicke und / oder Gute miteinander zu
kombinieren, sodass sich ein Gewichtseinsparungspo-
tential ergibt, auch dadurch, dass Uberlappungen ver-
mieden werden und die minimal nétigen Blechdicken an
der richtigen Stelle eingebunden sind.

[0014] Das Verglten ist als Prozess eine Warmebe-
handlung wie bei Stahlen hierbei bevorzugt, also eine
Kombination aus Harten und Anlassen. Beim Harten von
Stahlen wird zundchst bei Temperaturen oberhalb Ac(3)
der Kohlenstoff im Austenit geldst und anschlieend auf
Temperaturen unterhalb M(s) bzw. M(f) abgeschreckt.
Das Anlassenist dann ein erneutes Erwarmen nach dem
Abschrecken auf Temperaturen unterhalb Ac(1), umeine
Umwandlung in kubischen Martensit, sowie die Aus-
scheidung feiner Karbide und ggf. weitere Koagulation
dieser Partikel zu erreichen.

[0015] Weitere Einzelheitenund Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus dem folgenden, anhand von Figuren
erlauterten Ausfliihrungsbeispiel. Es zeigen

Fig. 1  die perspektivische Darstellung eines nach
dem erfindungsgemafen Verfahren hergestell-
ten Fahrzeugbodens aus einem Blech aus Pan-
zerstahl fir ein minengeschiitztes Fahrzeug
und

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

[0016] In Fig. 1 ist mit 1 ein erfindungsgemaler Fahr-
zeugboden (Fahrzeugwanne)und/oder Zwischenboden
eines nicht ndher dargestellten minengeschiitzten Fahr-
zeuges dargestellt, der im Wesentlichen zwei U-férmige
Abschnitte 2 und 3 aufweist. Die beiden U-férmigen Ab-
schnitte 2, 3 umfassen jeweils einen dulReren Schenkel
4 und einen inneren Schenkel 5, wobei die beiden inne-
ren Schenkel 5 der U-fédrmigen Abschnitte 2, 3 einen tun-
nelférmigen Abschnitt 6 bilden.

[0017] Beidem aus bevorzugt Panzerstahl bestehen-
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den Fahrzeugboden 1 ist nun vorgesehen, dass der in
den Fahrzeuginnenraum eines nicht dargestellten mi-
nengeschuitzten Fahrzeuges ragende tunnelférmige Ab-
schnitt 6 eine Wandstarke von beispielsweise 10 mmund
die Bodenabschnitte 7 zwischen den beiden Schenkeln
4, 5 der U-férmigen Abschnitte 2, 3 jeweils eine Wand-
starke von 12 mm besitzen, da sie bei einer Minenexplo-
sion besonders stark von deren Druckwelle betroffen
sind und aullerdem den Fahrzeuginnenraum des ent-
sprechenden Fahrzeuges vor Splitter schiitzen sollen.
[0018] Die duReren Schenkel 4 der beiden U-férmigen
Abschnitte 2, 3 setzen sich aus jeweils zwei Teilabschnit-
ten 8, 9 zusammen. Dabei weist der erste Teilabschnitt
8 ebenfalls eine Wandstarke von beispielsweise 12 mm
und der sich anschlielende zweite Teilabschnitt 9 eine
Wandstéarke von 15 mm auf, da der Teilabschnitt 9 be-
sonders durch direkten Beschuss gefahrdet ist.

[0019] Fig.2zeigtdenLangsschnittdurch eine mitdem
Bezugszeichen 10 bezeichnete Blechplatine (Tailored
Blank) vor dem Umformen bzw. nach dem Verschweifen
bzw. Vergiten, aus der der erfindungsgemafe Fahr-
zeugboden 1 (Fig. 1) durch Umformen hergestellt wird.
[0020] Hierzu setztsich die Blechplatine 10 aus sieben
Einzelblechen 11-17 zusammen. Dabei entspricht die je-
weilige Breite sowie die Wandstarke der Einzelbleche
11-17 den in Fig. 1 mit 8, 9, 7 und 6 bezeichneten Ab-
schnitten. Die Einzelbleche 11-17 sind bevorzugt mittels
LaserschweilRens (vorzugsweise als StumpfstoR) an ih-
ren aufeinander treffenden Seiten entsprechend anein-
andergeschweilt, sodass sich die in Fig. 2 mit 18-23 be-
zeichneten SchweiRndhte ergeben.

[0021] Nach Herstellung der Blechplatine 10 wird die-
se wie herkdmmlich vergutet.

Bezugszeichenliste

[0022]

1 Fahrzeugboden

2,3 U-férmige Abschnitte

4 (auBerer) Schenkel

5 (innerer) Schenkel

6 (tunnelférmiger) Abschnitt
7 Bodenabschnitt

8 (erster) Teilabschnitt

9 (zweiter) Teilabschnitt

10 Blechplatine, Tailored Blank
11-17  Einzelbleche

18-23  Schweillndhte
Patentanspriiche

1. Verfahren zurHerstellung eines Fahrzeug- und/oder
Zwischenbodens eines Fahrzeuges, wobei der
Fahrzeugboden (1) aus mehreren Einzelblechen (11
- 17) besteht, die miteinander verschweif3t werden
und eine Blechplatine (10) ergeben, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass

die derart hergestellte Blechplatine (10) durch eine
Warmebehandlung in Form einer Kombination aus
Harten und Anlassen vergiitet wird; und

die vergutete Blechplatine (10) durch Warmumfor-
mung zu dem endgultigen Fahrzeug- und/oder Zwi-
schenboden (1) umgeformt wird.

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

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Harten von Stahlen zu-
nachst bei Temperaturen oberhalb Ac(3) der Koh-
lenstoff im Austenit gelést und anschliefend auf
Temperaturen unterhalb M(s) bzw. M(f) abge-
schreckt wird, und das Anlassen dann ein erneutes
Erwarmen 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 Verschweil3en 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 Anspriiche 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. Fahrzeugnach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fahrzeug ein minengeschitztes 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
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final vehicle floor and/or intermediate floor (1).

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

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.

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.

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

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

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

Revendications

Procédé de production d’'un plancher de véhicule
et/ou plancher intermédiaire d’'un véhicule, le plan-
cherde véhicule (1) étant constitué de plusieurs toles
individuelles (11-17), qui sont soudées les unes aux
autres et donnent un flanc de tole (10), caractérisé
en ce que

le flanc de t6le (10) ainsi fabriqué est amélioré par
un traitement thermique sous la forme d’'une combi-
naison de trempe et revenu ; et

le flanc de tole (10) amélioré est formé par formage
a chaud pour obtenir le plancher de véhicule et/ou
plancher intermédiaire (1) définitif.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les toles individuelles (11-17) sont reliées entre

elles par soudage au laser.

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 a des tempéra-
tures supérieures a Ac(3) et ensuite une trempe est
effectuée a des température inférieures a M(s) ou
M(f), et le revenu est alors un nouveau réchauffage 5
aprés la trempe a des températures inférieures a
Ac(1), pour obtenir une transformation en martensite
cubique, ainsi que la précipitation de carbures fins
etle cas échéant la coagulation subséquente de ces
particules. 10

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
toles individuelles (11-17), qui sont reliées les unes 15
aux autres par soudage pour former un flanc de téle
(10), caractérisé en ce que le plancher de véhicule
et/ou plancher intermédiaire (1) est produit a 'aide
d’un procédé selon I'une des revendications 1 a 3.

20
Plancher de véhicule et/ou plancher intermédiaire
selon la revendication 4, caractérisé en ce que les
toles individuelles (11-17) sont constituées d’acier
de blindage.

25

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

Véhicule selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le véhicule est un véhicule protégé contre 30
les mines.
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