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Verwendung von aus Aluminiumgusslegierungen und Aluminiumknetlegierungen vermischten Altschrotten zur Herstellung

von Walzhalbzeugen, Verfahren zum Herstellen von Walzhalbzeugen und aus Schrott hergestelite Walzhalbzeuge.

@ Es soll eine Méglichkeit zur Verwendung vermischter
Altschrotte aus gebrauchten GuB- und Knetwerkstoffen
unter Vermeidung der Aufteilung und Sortierung bzw. dem
Verschneiden mit Primaraluminium geschaffen werden.

Es wird vorgeschlagen, daB vermischte Altschrotte aus
AluminiumguBlegierungen vom Typ AISi, AISiCu und/oder
AlSiMg und Aluminiumknetiegierungen vom Typ AIMn,
AlMg, AIMgMn, AlZnMg, AlZnMgCu, AIMgSi und/oder
AlCuMg im Verhaltnis 1:1 bis 2:1 zur Hersteliung von Walz-
halbzeugen mit einer Zusammensetzung von 1 bis 6% Si,
1 bis 3% Mg, 0,5 bis 3% Zn, 0,5 bis 3% Fe, 0,3 bis 2% Cu
sowie bis zu 1% Mn, bis zu 0.2% Ti, bis zu 0,5% Cr und bis
zu 0,5% Pb, Bi, Sn, Rest Aluminium verwendet werden.
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Verwendung von aus AluminiumguBlegierungen und Aluminium-
knetlegierungen vermischten Altschrotten zur Herstellung
von Walzhalbzeugen

Die Erfindung betrifft die Verwendung vermischter Alt-
schrotte zur Herstellung von Aluminiumwalzprodukten durch
Strang- oder BandgieBen von Walzbarren oder -platten und
durch anschlieBendes Warm- und Kaltwalzen.

Aluminiumaltschrotte stammen aus verbrauchten Konsumgiitern
oder Maschinen, die entweder ganz aus Aluminiumlegierungen
bestehen oder erhebliche Bestandteile aus Aluminium und
seinen Legierungen enthalten. Diese aus Aluminium bestehen-
den Gebrauchsgiiter oder Maschinen oder deren Aluminiumteile
konnen aus Aluminiumknetwerkstoffen durch Kalt- oder Warm-
formung oder aus AluminiumguBwerkstoffen durch Formguf her-
gestellt sein. Wegen der Erfordernisse der verschiedenen
Herstellungsverfahren unterscheiden sich die Zusammemset-
zungen von Aluminiumknetlegierungen und AluminiumguBwerk-
stoffen in grundsdtzlicher Weise. Aluminiumknetwerkstoffe
weisen hohe Legierungsgehalte von Mg, Mn und Zn auf, wdh-
rend Aluminiumgufwerkstoffe durch hohe Si- und hdufig hohere
Fe- und Cu-Gehalte gekennzeichnet sind.

Bei einer Wiederverwendung solcher gebrauchter Aluminium-
werkstoffe werden deshalb die Schrotteile nach ihrer Ein-
teilung in Knet- und GuBwerkstoffe getrennt gehalten, um in
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den erneuten-Fertigungsgdngen nach dem Einschmelzen Sto-
rundgen in Umform- oder GieBprozessen zu vermeiden. Eine

Sortierung der Altschrotte nach Werkstoffart muB vor dem
Einschmelzen erfolgen. '

Da aber besonders AluminiumguBteile hdufig eingegossene
oder anhaftende Fremdmetalle wie z.B. Eisen, Zink und
Kupfer enthalten, kommt es auch bei Schrottschmelzchargen
aus sortierten Altschrotten haufig zu Anreicherungen von
storenden Metallen fir den weiteren Fertigungsgang, die nur
durch Verschneiden mit reinem Primdraluminium ausgeglichen
werden konnen. Eine weitere Storquelle sind GuBteile aus

~ Zink- oder Magnesiumlegierungen, die bei Sortiervorgdngen

schwer auszuscheiden sind und in den Schrottschmelzchargen
zu unzuldssig hohen Mg- oder Zn-Gehalten fiir die Weiter-
verwendung als Aluminium-UmschmelzguBlegierung fiithren. Zur
Absenkung solcher iliberhGhten Mg- oder Zn-Gehalte dient
auBer dem Verschneiden mit Primdraluminium die umweltun-
freundliche Chlorierbehandlung oder eine energieaufﬁgndige
Vakuumbehandlung bei erhdhter Temperatur. '

Eine weitere Quelle ansteigender Mg- und Zn-Gehalte in
Schrottsﬁhme]zchargen ist der hdufige Zusammenbau von Ge-
brauchsgiitern und Maschinen aus Aluminiumknet- und Alumi-
niumguBwerkstoffen.: '
Beispielsweise sind Motorblocke und Zylinderktpfe sowie Ge-
triebégehéuse hdufig aus einer A]uminiumgdB]egierung vom
Typ A1SiCu, angebaute Nebenaggregatgehduse aus Zn-DruckguB
hergestellt, Fahrwerksteile, Beplankungen im Karosseriebe-
reich bestehen jedoch aus A]uminiumknet]egierdngen der
Typen ATMgSi oder ATMg5. Khnliches gilt fiir GroB-
haushaltsgerdte, bei denen AluminiumguBteile und Beplan-
kungen, Verblendungen und Verzierungen.aus Aluminiumknet-
legierungen gemeinsam verarbeitet sind.
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Um eine wirtschaftliche Schrottzerkleinerung zu erreichen
und um eingebaute Eisenteile aus AluminiumguBstiicken zu
entfernen, kann Aluminium-Altschrott einem Schredderver-
fahren mit anschlieBender Magnetabscheidung zur Eisentei-
leentfernung unterworfen werden. Das Produkt solcher Zer-
kleinerungsverfahren ist kleinteiliger Schredderschrott,
in dem urspriingliche Aluminiumknet- und AluminiumguBwerk-
stoffe vermischt und nicht mehr unterscheidbar vorliegen.
Nach dem Einschmelzen solcher Schrotte miissen die oben ge-
nannten Verfahren des Verschneidens mit wertvollem Primar-
aluminium oder des Chlorierens angewandt werden, um wieder-
verwendbare GuBlegierungen herzustellen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, eine Moglichkeit
zur Verwendung vermischter Altschrotte aus gebrauchten GuB-
und Knetwerkstoffen unter Vermeidung der oben genannten
Nachteile zu finden.

Wie aus DIN 1725 Teil 1 hervorgeht, werden Aluminiumknet-
halbzeuge und damit auch Walzhalbzeuge aus speziellen Le-
gierungen sehr enger und definierter Zusammensetzung gefer-
tigt, wobei ihre Eigenschaftén von Art und Menge der darin
enthaltenen Legierungsbestandteile abhangen. Oberraschender-
weise hat sich nun gezeigt, daB aus einer aus unverschnitte-
nen Altschrotten erschmolzenen Legierung vollig unkonventio-
neller Zusammensetzung gefertigte Bleche iliber ausgezeichne-
te Eigenschaften hinsichtlich Festigkeit und vor allem Um-
formbarkeit beim Rollformen oder Tiefziehen verfiligen.

Damit wird eine sinnvolle und wirtschaftliche Verwendung
solcher aus GuB- und Knetwerkstoffen vermischten Altschrotte
zur Herstellung von Blechen und Bdndern ermdglicht.

Die Herstellung der Bleche, Platten oder Bdnder erfolgt
durch Zusammenschmelzen von Altschrotten aus AluminiumguBle-
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gierungen und Aluminiumknetlegierungen ohne Zusatz von Pri-
mdaraluminium zZu einer Legierung mit Gehalten von 1 bis 6 %
Si, 1 bis 3 % Mg, 0,5 bis 3 % Zn, 0,5 bis 3 % Fe, 0,3 bis

2 % Cu sowie bis zu 1 4 Mn, bis zu 0,2 % Ti, bis zu 0,5 %
Cr und bis zu 0,5 % Pb, Bi, Sn. Die Legierungsschmelze wird
erfindungsgemdf vor dem AbgieBen 1 bis 2 Stunden bei minde-
stens 730°C gehalten und mit einer Einlauftemperatur von
mindestens 710°C abgegossen. Die Walzbarren werden 12 bis
24 Stunden bei 490°C gegliiht und anschlieBend in iiblicher
Weise warm und kalt auf die gewiinschte Endstdrke abgewalzt.
Es ist vorteilhaft, daB GuBlegierungsschrotte vom Typ A1Si, -
A1SiCu, A1SiMg mit Knetlegierungsschrotten vom Typ AlMn,
ATMg, A1MgMn, A1ZnMg, A1ZnMgCu, ATMgSi und/oder AI1CuMg im
Massenverhdaltnis 1 : 1 bis 2 :1 zusammengeschmolzen werden.

Eine bevorzugte Anwendung des erfindungsgemdBen Verfahrens
ist dadurch gekennzeichnet, daB die Altschrotte in einem
Schredderverfahren mit nachgeschalteter Magnetabscheidung
aufbereitet werden. '

Durch die erfindungsgemidBe Verwendung kdnnen solche Schmel-
zen aus vermischten Altschrotten in vorteilhafter Weise
ohne die kostspieligen und umweltunfreundlichen MaBnahmen
des Verschneidens mit Primdaraluminium oder des Chlorierens
nutzbar gemacht werden zur Herstellung von Platten, Blechen
oder Bdndern mit guten Gebrauchseigenschaften.

Durch Halten solcher Schmelzen aus vermischten Altschrotten
auf einer Temperatur von mindestens 730°C iiber eine Zeit
von 1-2 Stunden und durch StranggieBen zu Walzbarren oder
~-platten mit Einlauftemperaturen in die GieBeinrichtung von
mindestens 710°C erhilt das StrangguBgeflige eine fir das
nachfolgende Walzen zu Blechen besonders geeignete Struktur.
Die fiir weitere Fertigungsgdnge zur Herstellung von Blech-
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teilen durch Kaltumformung notwendige Umformbarkeit z.B.
beim Rollformen oder Tiefziehen wird durch diese Behandlung
der Altschrottlegierungsschmelzen ebenfalls giinstig beein-
fluBt.

Bleche aus auf diese Weise hergestellten Walzbarren zeigen
wegen der fiir Knetwerkstoffe ungewdhnlichen Zusammensetzung
eine erhdhte Korrosionsempfindlichkeit. Der Korrosions-
schutz kann in gewohnter Weise durch eine Lackierung oder
Beschichtung geschaffen werden. Vorteilhafter ist es erfin-

-dungsgemdB jedoch, wenn beim Auswalzen der Walzbarren aus

solchen Schrottiegierungsschmelzen eine Walzplattierung von
beidseitig 5 bis 10 % mit Al1Zn1,5 auf der Basis von Al 99,8
oder reiner vorgenommen wird.

Elektrochemische Untersuchungen der Korrosionspotentiale an
den erfindungsgemdBen Legierungsblechen aus vermischten
Altschrotten und an Plattierwerkstoffen und an KurzschluB-
elementen aus diesen Legierungsblechen und verschiedenen
Plattierwerkstoffen haben ergeben, daB AlZn1,5 auf der
Basis Al 99,8 oder reiner einen optimalen Korrosionsschutz
sowohl durch Abdeckung der B]ecﬁoberf]ﬁche als auch durch
elektrochemische Wirkungen durch die sich einstellende
Potentialdifferenz zwischen Kernwerkstoff und Plattier-
schicht gewdhrleistet.

Beispiel 1

Es wurden Walzbarren aus einer Schmelze von vermischten
Altschrotten im StranggieBverfahren abgegossen, nachdem die
Legierungsschmelze zwei Stunden auf einer Temperatur von
730°C gehalten wurde. Die Einlauftemperatur in die Walz-
barrenkokillen wurde wdahrend des StranggieBens auf 710°C
eingestellt. Die Walzbarren hatten folgende Zusammensetzung
in Masseprozenten:
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Si Fe Cu - Mn Mg Cr In Ti
4,90 0,94 0,92 0,31 1,0 0,15 0,50 0,035

Die Walzbarren wurden einer 12-stiindigen Gliihbehandlung

bei 490°C unterworfen. Das Warmwalzen erfolgte mit einer
Ausgangstemperatur von 460°C. Beim Warmwalzen wurde eine
Plattierschicht aus A1 99,8Zn1,5 beidseitig von 10 % der
Blechdicke aufgebracht. AnschlieBend wurde das piattierte
Warmband kalt an Enddicke gewalzt. Die Festigkeitswerte und
einige Umformkennwerte in verschiedenen Zustinden sind in
Tafel 1 zusammen mit denen des Beispiels 2 angegeben.

Beispiel 2

Es wurden Walzbarren aus einer zweiten Schmelze von ver-
mischten Altschrotten im StranggieBverfahren abgegossen,
nachdem die Legierungsschmelze zwei Stunden auf einer Tempe-
ratur von 730°C gehalten wurde. Die Einlauftemperatur in die
Walzbarrenkokillen wurde wdhrend des StranggieBens auf 710°¢
eingestellt. Diese Walzbarren wiesen folgende Zusammensetzung
in Masseprozenten auf:

Si Fe Cu Mn Mg Cr ZIn . Ti
1,07 1,10 1,08 0,25 2,8 0,16 2,63 0,03

Die Walzbarren wurden einer 24-stiindigen Glithbehandiung bei
490°¢ unterworfen. Das Warmwalzen erfolgte mit einer Ausgangs-
temperatur von 460°C. Beim Warmwalzen wurde eine Plattier-
schicht aus A199,8Zn1,5 beidseitig von 10 % der Blechdicke
aufgebracht. AnschlieBend wurde das plattierte Warmband kalt
an Enddicke gewalzt. '

Die Festigkeitswerte und einige Umformkennwerte in verschie-
denen Zustdnden sind in Tafel 1 zusammen mit denen des Bei-
spiels 1 angegeben.
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Tafel 1: Festigkeits- und Umformkennwerte von Blechen mit 1,2 mm Dicke
aus den Schrottlegierungsschmelzen der Beispiele 1 und 2

Zustand Beispiele Beispiele Beispiele Beispiele Beispiele
1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
RPO 2(N/mmz) Rm(N/mmz) A5 (%) n Erichsen-
> tiefung (mm)
Walzhart 260 290 280 310 5 4 - -
H14,halbhart 215 248 235 268 7 8 - 7 5
Weich 85 80 170 200 27 24 0,18 0,22 10 10

gegliht 530°C 108 102 262 259 22 25 0,28 0,30 8 10
abgeschreckt

warmausgehég- 345 310 390 400 12 17 0,07 0,13 6 7
tet,24h170°C

Die Bleche aus beiden Beispielen wiesen im weichen wie im 106-

sungsgegliihten und abgeschreckten Zustand eine gute Umformbar-
keit auf, wie aus dem Verfestigungsexponenten n und der Erich-
sentiefung zu ersehen ist, und erreichten nach Warmaushdrtung

hohe Festigkeitswerte.

Das Korrosionsverhalten solcher plattierter Bleche aus Schrott-
legierungsschmelzen erwies sich als sehr gut. Die Bleche eigne-
ten sich gut zur anodischen Oxidation, um dekorative Blechober-
fldchen zu schaffen.

Die auf diese Weise hergestellten Walzhalbzeuge konnen infolge
ihrer guten Eigenschaften fir zahlreiche Anwendungsgebiete,
beispielsweise im Bauwesen (Fassaden), Fahrzeugbau (Beplan-

- kungen, Karosserieteile) oder fiir andere Zwecke eingesetzt

werden.
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Patentanspriche

1.

Verwendung von aus AluminiumguBlegierungen vom Typ A1Si,
A1SiCu und/oder A1SiMg und Aluminiumknetlegierungen vom
Typ ATMn, A1Mg, A1MgMn, Al1ZnMg, A1ZnMgCu, A1MgSi und/
oder A1CuMg im Verhdltnis 1:1 bis 2 :1 ohne Zusatz von
Primdraluminium vermischten Altschrotten zur Herstellung
von Walzhalbzeugen mit einer Zusammensetzung von

1 bis 6 %2 Si, 1 bis 3 % Mg, 0,5 bis 3 % Zn, 0,5 bis 3 %
Fe, 0,3 bis 2 % Cu sowie bis zu 1 % Mn, bis zu 0,2 % Ti,
bis zu 0,5 % Cr und bis zu 0,5 % Pb, Bi, Sn, Rest Alu-
minium.

Verwendung von Altschrotten zur Herstellung von Walz-
halbzeugen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Altschrotte in einem Schredderverfahren mit nachge-
schalteter Magnetabscheidung aufbereitet werden.

Herstellung von Walzhalbzeugen aus Altschroti nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Legierungs-
schmelze zundchst 1 bis 2 Stunden bei mindestens 730°¢
gehalten, mit einer Einlauftemperatur von mindestens
710°C im StranggquBverfahren zu Walzbarren oder Bdndern
vergossen wird und diese 12 bis 24 Stunden bei 490°cC ge-
gliiht und anschlieBend in Ublicher Weise warm und kalt
gewalzt werden.

Aus Altschrotten hergestellte Walzhalbzeuge nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sie beidseitig
mit 5 bis 10 % A1Zn1,5, hergestellt auf der Basis

Al 99,8 oder reiner, walzplattiert werden.
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