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@ Verfahren zum Herstellen von Aluminiumbéndern oder -blechen sowie deren Verwendung.

umbéndern oder -blechen und zu deren Verwendung vor
allem in Karosseriebau wird das Band oder Blech nach dem
Warm- und Kaltwalzen auf eine Zwischendicke, welche der
etwa 1,5 bis 2,56 fachen Enddicke des Bandes entspricht, in
alkalischer Losung gebeizt sowie anschliessend auf seine
Enddicke unter Verwendung von Kaltwalzhilfsmitteln kaltge-
walzt und gegebenenfalls dann warmebehandelt.

Croydon Printing Company Ltd.



w3

q'—’v

10

15

20

25

30

0018946

Verfahren zum Herstellen von Aluminiumbindern oder

-blechen sowie deren Verwendung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Aluminiumbandes oder -bleches, insbesondere eines Aluminium-
bleches von etwa 0,1 bis 7 mm Dicke fiir den Karosseriebau,

durch Warm- und Kaltwalzen sowie deren Verwendung.

Der Einsatz von Aluminiumblechen zur Herstellung von Karos-
serieteilen wie z.B. Tliren, Motorhauben, Heckklappen und
Kotflligel ist bekannt. Im Hinblick auf die vorgesehenen
Massnahmen zur Energieeinsparung, insbesondere auch der
bereits bestehenden Gesetze in den Vereinigten Staaten

von Nordamerika, miissen u.a. die Fahrzeuge leichter ge-
macht werden, so dass mit dem vermehrten Einsatz von

festen und gut umformbaren Aluminiumwerkstoffen fiir Karos-

serieteile zu rechnen ist.

Bei der Fertigung von Automobilkarosserien wird als Ver-
bindungsverfahren das Widerstandspunktschweissen einge-
setzt, wobei die Standzeiten der Elektroden beim Ver-
binden von Stahlblechen mit ca. 10 000 - 15 OOO.Schweiss—
punkten angegeben werden. Entsprechende Werte beim Ver-
binden von Aluminium liegen derzeit etwa bei 100 - 500
Punkte. Danach miissen die Kupferelektroden von dem an-

legierten Aluminium gereinigt werden.

Die Ursache fiir die im Vergleich zur Stahlblechpunktschweis-
sung verstdrkte Legierungsbildung von Aluminium und Kupfer
beim Vorgang der Widerstandspunktschweissung ist neben den
unbeeinflussbaren physikalischen und thermodynamischen Eigen-
schaften der Metalle Aluminium und Kupfer der relativ hohe
und stark schwankende Ueberganswiderstand von Kupferelektro-
de zum Aluminiumblech. Dieser ist in erster Linie auf die

Dicke der Oxidschicht und die Zusammensetzung der Ober-
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fl&chenschicht zuriickzufiihren. Bekanntlich hat der Ueber-
gangswiderstand von Aluminium-Legierungen einen wesent-
lichen Einfluss auf deren Widerstandspunktschweissbarkeit,
wobel die Hauptursachen flir die Unregelmdssigkeit der
Schweissungen und fiir die kurzen Elektrodenstandzeiten
bei unbehandelten Aluminiumblechen die hohen und ungleich-
médssigen Ueberéangswidersténde an den Stromiibergangsstellen
sind. Diese beeinflussen die Energieumsetzung im Sekund&r-
kreis und bewirken, dass die Qualitdt der erstellten Ver-r
bindungen stark schwankt.
Eine Oberflichenbehandlung wie: Bilirsten, Sandstrahlen, Nass-f
strahlen und Beizen der Aluminiumhalbzeuge vor dem Wider- !
standspunktschweissen setzen den Uebergangswiderstand stark
herab. Allerdings wird dann z.B. bei Aluminiumblechen die
gewalzte Oberfldche meist sehr aufgerauht, wodurch die
Gleichmdssigkeit der Oberflédche gestdrt wird und die etwa
bei Karosserieteilen aufgebrachte Lackierschichtuentspre—

chend unruhig wirkt.

So hat sich der Erfinder das Ziel gesetzt, ein Verfahren zum
Herstellen gut verformbarer Aluminiumbinder bzw. -bleche er-
héhter Punktschweissbarkeit zu schaffen, die eine fiir die
Verformung und Lackierung glinstige Oberfldche aufweisen.

Dariiber hinaus soll deren Verwendbarkeit verbessert werden.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren geldst, bei dem das
Band oder Blech nach dem Warm- und Kaltwalzen auf eine
Zwischendicke, welche der etwa 1,5 bis 2,5fachen Enddicke
des Bandes entspricht, in alkalischer L®sung gebeizt sowie
anschliessend auf seine Enddicke unter Verwendung von Kalt-
walzhilfsmitteln kaltgewalzt und gegebenenfalls dann wdrme-

behandelt wird.

&s,

Ueberraschenderweise hat sich n&mlich gezeigt, dass sich
eine wesentliche Verbesserung der Punktschweissbarkeit durch

Abtragen der Uebergangswiderstand erhdhenden Oberfldchen-
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schicht bei 1,5 bis 2,5facher Enddicke erzielen ldsst. Die
nachfolgenden Kaltwalzgdnge und Wiarmebehandlungen ver-
schlechtern diese gute Punktschweissbarkeit nur unwesent-
lich. Man erhdlt somit die MOglichkeit, durch das an-
schliessende Walzen eine flir das Umformen und Lackieren
optimale Oberflidche einzustellen. Ausserdem ist dieser
Weg im Vergleich zur Oberfléchenbepandlung der fertig-
gewalzten Bdnder wirtschaflticher, da die zu behandelnde

Oberfldche im Zwischenstadium kleiner ist.

Als besonders gliinstig haben sich dabei Aluminiumle-

gierungen der folgenden Zusammensetzungen erwiesen:

1. 0,4 bis 1,5 % Magnesium, 0,3 bis 1,5 % Silizium,
0 bis 0,03 % Kupfer, 0 bis 0,5 % Eisen,

0 bis 1,0 % Mangan und Aluminium als Rest.

2. 0,3 bis 6 % Magnesium, 0.bis 1,0 % Mangan,
0 bis 0,40 % Silizium, 0 bis 0,40 % Eisen,
0 bis 0,2 % Kupfer, 0 bis 0,5 % Chrom und

Aluminium*'als Rest.

3. 1,0 bis 5,0 % Kupfer, 0,4 bis 2,5 % Magnesium,
0 bis 0,8 % Silizium, O bis 0,7 % Eisen,
0 bis 1,5 % Mangan.

Diese werden dann warm- und kaltgewalzt, zwischengebeizt,

fertiggewalzt und wdrmebehandelt.

Zum Beizen wird eine Losung mit Natronlauge, Polyphosphat,

Netzmittel und Inhibitoren bevorzugt.

Im Rahmen der Erfindung liegt auch die Verwendung von Alu-
miniumbdndern oder -blechen als punktgeschweisste Vor-
richtungsteile, insbesondere als Karosseriebleche, wobei

die Aluminiumbidnder oder -bleche nach dem Warm- und Kalt-

30 walzen auf eine Zwischendicke vom etwa 1,5 bis 2,5fachen
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der Enddicke in alkalischer L&sung gebeizt sowie anschlies-
send auf ihre Enddicke unter Verwendung von Kaltwalzhilfs-
mitteln kaltgewalzt und gegebenenfalls wdrmebehandelt

worden sind. 2

Beispiele: i
Es wurde je ein Band der Werkstoffe

- Reinaluminium (A198,7),
~ AlMgSi mit 0,4 % Mg und 1,2 % Si und
- AlMg3

hergestellt in den Varianten

1) ohne Zwischenbeizung, also normaler Fertigungsweg
2) mit Zwischenbeizung und anschliessendem Abwalzen an

Enddicke mit anschl. Warmebehandlung.

In der folgenden Tabelle sind die Werte fiir die Widersté&nde

Kupferelektrode zu Blech der jeweiligen Varianten aufgefiihrt.

Werkstoff Var. Uebergangswider- Streuung
stand u
Cu/Al-Blech

in u ‘
+
Al198,7 1 32 - 10
+
weich 2 ‘13,1 - 3
. +
AlMg0, 4Si- 1 15,1 - 6,3 2
1,2
Xa 2 4,3 T 2,2 €
+
AlMg3 1 290 - 40
+
weich 2 30 - 5
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Verfahren zum Herstellen eines Aluminiumbandes oder
-bleches, insbesondere eines Aluminiumbleches von
etwa 0,1 bis 7 mm Dicke fiir den Xarosseriebau, durch

Warm- und Kaltwalzen,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Band oder Blech nach dem Warm- und Kaltwalzen
auf eine Zwischendicke, welche der etwa 1,5 bis 2,5fachen
Enddicke des Bandes entspricht, in alkalischer Lésung
gebeizt sowie anschliessend auf seine Enddicke unter
Verwendung von Kaltwalzhilfsmitteln kaltgewalzt und

gegebenenfalls dann wdrmebehandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Aluminiumlegierung der Zusammensetzung 0,4 bis

1,5 % Magnesium, 0,3 bis 1,5 % Silizium, O bis 0,03 %
Kupfer, 0 bis 0,5 % Eisen, 0 bis l,p % Mangan und Alu-
minium als Rest, warm- und kaltgewalzt, zwischenge-

beizt, fertiggewalzt und wdrmebehandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

eine Aluminiumlegierung der Zusammensetzung 0,3 bis
6 % Magnesium, O bis 1,0 % Mangan, O bis 0,40 Silizium,
0 bis 0,40 % Eisen, 0 bis 0,2 % Kupfer, 0 bis 0,5 %
Chrom und Aluminium als Rest warm- und kaltgewalzt,

zwischengebeizt, fertiggewalzt und wdrmebehandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Aluminiumlegierung der Zusammensetzung 1,0 bis

5,0 % Kupfer, 0,4 bis 2,5 % Magnesium, 0 bis 0,8 %
Silizium, 0 bis 0,7 % Eisen, 0 bis 1,5 % Mangan warm-
und kaltgewalzt, zwischengebeizt, fertiggewalzt und

wirmebehandelt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das alkalische Beizen in einer Ldsung

aus Natronlauge, Polyphosphat, Netzmittel und Inhibito-

fof

ren erfolgt.

L&

Verwendung von Aluminiumb&ndern oder -blechen als punkt-
geschweisste Vorrichtungsteile, insbesondere als Karos-
seriebleche, wobei die Aluminiumbinder oder -bleche nach
dem Warm— und Kaltwalzen auf eine Zwischendicke von

etwa 1,5 bis 2,5fachen der Enddicke in alkalischer
Losung gebeizt sowie anschliessend auf ihre Enddicke -
unter Verwendung von Kaltwalzhilfsmittelnrkaltgewalzt

und gegebenenfalls wdrmebehandelt worden sind.

Verwendung von Aluminiumbdndern oder -blechen gemdss An-
spruch 6, bei denen eine Aluminiumlegierung der Zusam-

mensetzung

0,4 bis 1,5 % Magnesium, 0,3 bis 1,5 % Silizium,
0 bis 0,03 % Kupfer, 0 bis 0,5 % Eisen, 0 bis 1 %

Mangan urnid Aluminium als Rest
oder

0,3 bis 6 % Magnesium, 0 bis 1,0 % Mangan,
0 bis 0,40 % Silizium, 0 bis 0,40 % Eisen,
0 bis 0,2 % Kupfer, 0 bis 0,5 % Chrom und

Aluminium als Rest,

odexr
\

[C)

1,0 bis 5,0 % Kupfer, 0,4 bis 2,5 % Magnesium,
0 bis 0,8 % Silizium, 0 bis 0,7 % Eisen,
0 bis 1,5 % Mangan

.,

warm—- und kaltgewalzt, zwischengebeizt, fertiggewalzt und

wirmebehandelt worden ist.
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