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Verwendung von aus AluminiumguBlegierungen und Aluminiumknetlegierungen vermischten
Altschrotten zur Herstellung von Walzhalbzeugen und aus Schrott hergestellte Walzhalbzeuge

Die Erfindung betrifft die Verwendung vermischter Altschrotte zur Herstellung von Aluminiumwalz-
produkten durch Strang- oder BandgieBen von Walzbarren oder -platten und durch anschlieBendes
Warm- und Kaltwalzen. '

Aluminiumaltschrotte stammen aus verbrauchten Konsumgitern oder Maschinen, die entweder ganz
aus Aluminiumlegierungen bestehen oder erhebliche Bestandteile aus Aluminium und seinen Legie-
rungen enthalten. Diese aus Aluminium bestehenden Gebrauchsgiter oder Maschinen oder deren
Aluminiumteile kénnen aus Aluminiumknetwerkstoffen durch Kalt- oder Warmformung oder aus
AluminiumguBwerkstoffen durch FormguB hergestellt sein. Wegen der Erfordernisse der verschiedenen
Herstellungsverfahren unterscheiden sich die Zusammemsetzungen von Aluminiumknetlegierungen und
AluminiumguBwerkstoffen in grundsétzlicher Weise. Aluminiumknetwerkstoffe weisen hohe Legierungs-
gehalte von Mg, Mn und Zn auf, wahrend AluminiumguBwerkstoffe durch hohe Si- und haufig hohere Fe-
und Cu-Gehalte gekennzeichnet sind.

Bei einer Wiederverwendung solcher gebrauchter Aluminiumwerkstoffe werden deshalb die
Schrotteile nach ihrer Einteilung in Knet- und GuBwerkstoffe getrennt gehalten, um in den erneuten
Fertigungsgdngen nach dem Einschmelzen Stérungen in Umform- oder Gief3prozessen zu vermeiden.
Eine Sortierung der Altschrotte nach Werkstoffart muB vor dem Einschmelzen erfolgen.

Da aber besonders AluminiumguBteile héufig eingegossene oder anhaftende Fremdmetalle wie z. B.
Eisen, Zink und Kupfer enthalten, kommt es auch bei Schrottschmelzchargen aus sortierten Altschrotten
haufig zu Anreicherungen von stérenden Metallen flir den weiteren Fertigungsgang, die nur durch
Verschneiden mit reinem Primadraluminium ausgeglichen werden kénnen. Eine weitere Stérquelle sind
GuBteile aus Zink- oder Magnesiumlegierungen, die bei Sortiervorgangen schwer auszuscheiden sind
und in den Schrottschmelzchargen zu unzuldssig hohen Mg- oder Zn-Gehalten fir die Weiterverwendung
als Aluminium-UmschmelzguBlegierung flihren. Zur Absenkung soicher uberhéhten Mg- oder Zn-Gehalte
dient auBer dem Verschneiden mit Primaraluminium die umweltunfreundliche Chiorierbehandlung oder
eine energieaufwendige Vakuumbehandiung bei erhéhter Temperatur.

Eine weitere Quelle ansteigender Mg- und Zn-Gehalte in Schrottschmelzchargen ist der haufige
Zusammenbau von Gebrauchsgltern und Maschinen aus Aluminiumknet- und AluminiumguBwerk-
stoffen.

Beispielsweise sind Motorblécke und Zylinderkdépfe sowie Getriebegehduse héaufig aus einer
AluminiumguBlegierung vom Typ AISiCu, angebaute Nebenaggregatgehause aus Zn-DruckguB
hergestellt, Fahrwerksteile, Beplankungen im Karosseriebereich bestehen jedoch aus Aluminiumknetle-
gierungen der Typen AIMgSi oder AIMg5. Ahnliches gilt fiir GroBhaushaltsgerate, bei denen Aluminium-
guBteile und Beplankungen, Verblendungen und Verzierungen aus Aluminiumknetlegierungen ge-
meinsam verarbeitet sind.

Um eine wirtschaftliche Schrottzerkleinerung zu erreichen und um eingebaute Eisenteile aus
AluminiumguBstiicken zu entfernen, kann Aluminium-Altschrott einem Schredderverfahren mit anschlie-
Bender Magnetabscheidung zur Eisenteileentfernung unterworfen werden. Das Produkt solcher Zerklei-
nerungsverfahren ist kieinteiliger Schredderschrott, in dem urspriingliche Aluminiumknet- und Alumi-
niumguBwerkstoffe vermischt und nicht mehr unterscheidbar vorliegen. Nach dem Einschmelzen solcher
Schrotte missen die oben genannten Verfahren des Verschneidens mit wertvollem Primaraluminium
oder des Chlorierens angewandt werden, um wiederverwendbare GuBlegierungen herzustellen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, eine Méglichkeit 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 Aluminiumknethalbzeuge und damit auch Waizhalbzeu-
ge aus speziellen Legierungen sehr enger und definierter Zusammensetzung gefertigt, wobei ihre
Eigenschaften von Art und Menge der darin enthaltenen Legierungsbestandteile abhéngen. Oberra-
schenderweise hat sich nun gezeigt, daB aus einer aus unverschnittenen Altschrotten erschmolzenen
Legierung voliig unkonventioneller Zusammensetzung gefertigte Bleche {iber ausgezeichnete Eigen-
schaften hinsichtlich Festigkeit und vor allem Umformbarkeit beim Rollformen oder Tiefziehen verfiigen.

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

Die Herstellung der Bleche, Platten oder Bander erfoigt durch Zusammenschmelzen von Altschrotten
aus AluminiumguBlegierungen und Aluminiumknetlegierungen ohne Zusatz von Priméaraluminium zu
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 % Mn, bis zu 0,2 % TV, bis zu 0,5 % Cr und bis zu 0,5 % Pb, Bi, Sn, wobei die GuBlegierungs-
schrotte vom Typ AISi, AISiCu, AISiMg mit Knetlegierundsschrotten vom Typ AlIMn, AlMg, AlMgMn,
AlZnMg. AlZnMgCu, AIMgSi und/oder AICuMg im Massenverhaitnis 1 : 1 bis 2 : 1 zusammengeschmolzen
werden.

Die Legierungsschmelze wird erfindungsgeméB vor dem AbgieBen 1 bis 2 Stunden bei mindestens
730 °C gehalten und mit einer Einlauftemperatur von mindestens 710 °C abgegossen. Die Walzbarren
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‘werden 12 bis 24 Stunden bei 490 °C gegliiht und anschlieBend in tblicher Weise warm und kait auf die

gewlinschie Endstiarke abgewalzt.

Eine bevorzugte Anwendung des erfindungsgeméBen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daf
die Aitschrotte in einem Shredderverfahren mit nachgeschalteter Magnetabscheidung aufbereitet
werden.

Durch die erfindungsgeméBe Verwendung kénnen solche Schmelzen aus vermischten Altschrotten
in vorteilhafter Weise ohne die kostspieligen und umweltunfreundlichen MaBnahmen des Verschneidens
mit Priméraluminium oder des Chlorierens nutzbar gemacht werden zur Herstellung von Platten, Blechen
oder Bandern mit guten Gebrauchseigenschaften.

Durch Halten solcher Schmelzen aus vermischten Altschrotten auf einer Temperatur von mindestens
730°C Uber eine Zeit von 1-2 Stunden und durch StranggieBen zu Walzbarren oder platten mit
Einlauftemperaturen in die GieBeinrichtung von mindestens 710 °C erhélt das StrangguBgefiige eine fir
das nachfolgende Walzen zu Blechen besonders geeignete Struktur. Die fir weitere Fertigungsgénge zur
Herstellung von Blechteilen durch Kaltumformung notwendige Umformbarkeit z. B. beim Rollformen
oder Tiefziehen wird durch diese Behandlung der Altschrottlegierungsschmelzen ebenfalls giinstig
beeinfluBt.

Bleche aus auf diese Weise hergestelliten Walzbarren zeigen wegen der fur Knetwerkstoffe
ungewdhnlichen Zusammensetzung eine erhéhte Korrosionsempfindlichkeit. Der Korrosionsschutz kann
in gewohnter Weise durch eine Lackierung oder Beschichtung geschaffen werden. Vorteilhafter ist es
erfindungsgemaB jedoch, wenn beim Auswalzen der Walzbarren aus solchen Schrottlegierungs-
schmelzen eine Walzplattierung von beidseitig 5-10 % der Walzhalbzeug dicke aus einer AlZn-legierung
mit 1,5 Zn, hergestelit aus einer Halbzeuglegierung Al 99,8 oder reiner vorgesehen wird.

Elektrochemische Untersuchungen der Korrosionspotentiale an den erfindungsgeméBen Legie-
rungsblechen aus vermischten Altschrotten und an Plattierwerkstoffen und an KurzschluBelementen aus
diesen Legierungsblechen und verschiedenen Plattierwerkstoffen haben ergeben, daB AlZn 1,5 auf der
Basis Al 99,8 oder reiner einen optimalen Korrosionsschutz sowohl durch Abdeckung der Blechober-
flache als auch durch elektrochemische Wirkungen durch die sich einstellende Potentialdifferenz
zwischen Kernwerkstoff und Plattierschicht gewahrleistet.

Beispiel 1

Es wurden Walzbarren aus einer Schmelze von vermischien Alischrotten im StranggieBverfahren
abgegossen, nachdem die Legierungsschmelze zwei Stunden auf einer Temperatur von 730 °C gehalten
wurde. Die Einlauftemperatur in die Walzbarrenkokillen wurde wéahrend des StranggieBens auf 710 °C
eingestellt. Die Walzbarren hatten folgende Zusammensetzung in Masseprozenten :

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn 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 Warm-
walzen erfolgte mit einer Ausgangstemperatur von 460 °C. Beim Warmwalzen wurde eine Plattierschicht
aus Al 99,8 mit 1,5% Zu beidseitig von 10 % der Blechdicke aufgebracht. AnschlieBend wurde das
plattierte Warmband kalt an Enddicke gewalzt. Die Festigkeitswerte und einige Umformkennwerte in
verschiedenen Zustdnden sind in Tafel 1 zusammen mit denen des Beispiels 2 angegeben.

Beispiel 2

Es wurden Walzbarren aus einer zweiten Schmelze von vermischten Altschrotten im StranggieB-
verfahren abgegossen, nachdem die Legierungsschmelze zwei Stunden auf einer Temperatur von 730 °C
gehalten wurde. Die Einlauftemperatur in die Walzbarrenkokillen wurde wéhrend des StranggieBens auf
710 °C eingestellt. Diese Walzbarren wiesen folgende Zusammensetzung in Masseprozenten auf :

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

Die Walzbarren wurden einer 24-stiindigen Glithbehandlung bei 490 °C unterworfen. Das Warm-
walzen erfolgte mit einer Ausgangstemperatur von 460 °C. Beim Warmwalzen wurde eine Plattierschicht
aus Al 99,8 mit 1,56 % Zn beidseitig von 10 % der Blechdicke aufgebracht. AnschlieBend wurde das
plattierte Warmband kalt an Enddicke gewalzt.

Die Festigkeitswerte und einige Umformkennwerte in verschiedenen Zustdnden sind in Tafel 1
zusammen mit denen des Beispiels 1 angegeben.
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Tafel 1
Festigkeits- und Umformkennwerte von Blechen mit 1,2 mm Dicke
aus den Schrottiegierungsschmelzen der Beispiele 1 und 2

Zustand Beispiele Beispiele Beispiele Beispiele Beispiele
1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
Rpo.2 (N'mm?2) R, (Nmm?) A; (%) n Erichsen-
tiefung (mm)
Walzhart 260 290 280 310 5 4 ' — —_
H 14, halbhart 215 248 235 268 7 8 — 7 5
Weich 86 80 170 200 27 24 0,18 0,22 10 10
gegliiht 530 °C 108 102 262 259 22 25 0,28 0,30 8 10
abgeschreckt
warmausgehartet, 345 310 390 400 12 17 0,07 0,13 6 7
24 h 170°C

Die Bleche aus beiden Beispielen wiesen im weichen wie im 16sungsgeglihten und abgeschreckten
Zustand eine gute Umformbarkeit auf, wie aus dem Verfestigungsexponenten n und der Erichsentiefung
zu ersehen ist, und erreichten nach Warmaushartung hohe Festigkeitswerte.

Das Korrosionsverhalten solcher plattierter Bleche aus Schrottlegierungsschmelzen erwies sich als
sehr gut. Die Bleche eigneten sich gut zur anodischen Oxidation, um dekorative Blechoberflachen zu
schaffen.

Die auf diese Weise hergestellten Walzhalbzeuge kénnen infolge ihrer guten Eigenschaften far
zahlreiche Anwendungsgebiete, beispielsweise im Bauwesen (Fassaden), Fahrzeugbau (Beplankungen,
Karosserieteile) oder flir andere Zwecke eingesetzt werden.

Anspriiche

1. Verwendung von vermischten Altschrotten aus AluminiumguBlegierungen vom Typ AISi, AISiCu
und/oder AlSiMg und Aluminiumknetiegierungen vom Typ AlMn, AlMg, AlMgMn, AlZnMg, AlZnMgCu,
AIMgSi und/oder AICuMg im Verhéltnis 1 : 1 bis 2 : 1 ohne Zusatz von Primé&raluminium zur Herstellung
von Walzhalbzeugen 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. .

2. Verwendung von vermischten Altschrotten zur Herstellung von Walzhalbzeugen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Altschrotte in einem Shredderverfahren mit nachgeschalteter Magne-

tabscheidung aufbereitet werden.

3. Verwendung von vermischten Altschrotten zur Hersteliung von Walzhalbzeugen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Legierungsschmelze zunachst 1 bis 2 Stunden bei mindestens 730 °C
gehalten, mit einer Einlauftemperatur von mindestens 710 °C im StrangguBverfahren zu Walzbarren oder
Bandern vergossen wird und diese 12 bis 24 Stunden bei 490 °C gegliiht und anschlieBend in Gblicher
Woeise warm und kalt gewalzt werden.

4. Walzhalbzeuge hergestellt unter Verwendung vermischter Alischrotte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB sie beidseitig mit einer AlZn-Legierung mit 1,5 % Zn, hergestellt aus einer Halbzeug-
legierung Al 99,8 oder reiner, walzplattiert sind, wobei die Schichtdicken der Plattierungen 5 bis 10 % des
Walzhalbzeuges betragen.

Claims

1. The use of mixed aluminum scrap for aluminum casting alloys selected from the group consisting
of AlSi, AISiCu and/or AISiMg and for wrought aluminum alloys selected from the group consisting of
AlMn, AlMg, AIMgMn, AlZnMg, AlZnMgCu, AIMgSi and/or AICuMg, said casting alloys having a weight
ratio to said wrought alloys of from 1 : 1 to 2 : 1, and without addition of primary aluminum for the making
of rolled aluminum intermediate products, comprising from1t06 % Si, 1103 % Mg,0.5t03% Zn,0.5t03 %
Fe, 0.3 to 2% Cu as well as up to 1% Mn, up to 0.2% Ti, up to 0.5 % Cr and up to 0.5 % Pb, Bi, Sn, the
remainder aluminum.

2. The use of mixed aluminum scrap for aluminum casting alloys to be used for making rolled
aluminum intermediate products as defined in claim 1, wherein the scrap material is first subjected to
shredding followed by magnetic separation.

3. The use of mixed aluminum scrap for aluminum casting alloys as defined in claim 1, wherein the



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

0 035 055

alloy melt is maintained at a temperature of at least about 730 °C for a periode of between 1 to 2 hours
prior to casting and is then cast into ingots or strips with an entering temperature of at least 710 °C, the
said ingots or strips preferably being annealed for 12 to 24 hours at 490 °C and being then conventionally
hot and cold rolled. .

4, Rolled aluminum intermediate products from mixed aluminum scrap as defined in claim 1, the said
intermediate products roll-plated on both sides with an AlZn- alloy containing 1.5 % Zn, the said alloy
being produced from an intermediate alloy containing 99.8 or more percent Al, the thickness of the said
platings being 5 to 10 % of the intermediate product.

Revendications
|

1. Utilisation de décheis mélangés d’alliages d'aluminium de fusion du type AISi, AISiCu et/ou
AlSiMg et d'alliages d’aluminium de corroyage du type AiMn, AlMg, AIMgMn, AlZnMg, AlZnMgCu, AIMgSi
et/ou AlCuMg dans un rapport 1:1 & 2:1 sans addition d’aluminium de premiére fusion aux fins de
préparation de demi-produits de laminage avec une composition de 146 % de Si, 1 a3 % de Mg, 05233 %
de Zn, 0,5 4 3 % de Fe, 0,3 2 2 % de Cu ainsi que jusqu’a1 % de Mn, jusqu'a 0,2 % de Ti, jusqu'a 0,5 % de Cr et
jusqu’a 0,5 % de Pb, Si, Sn, le reste étant de I'aluminium.

2. Utilisation de déchets mélangés a la préparation de demi-produits de laminage selon la
revendication 1, caractérisée en ce qu’'on prépare les déchets dans un procédé de déchiquetage suivi par
une séparation magnétique.

3. Utilisation de déchets mélangés a la préparation de demi-produits de laminage selon la
revendication 1, caractérisée en ce que la masse fondue d’alliage est tout d’abord maintenue pendant 1 a
2h a ou moins 730 °C, coulée avec une température d’entrée d’au moins 710 °C dans un procédé en
coulée continue pour donner des barres de laminage ou des rubans, et en ce que ceux-ci sont recuits
pendant 12 & 24 h a 490 °C puis laminés a chaud et & froid de maniére habituelle.

4, demi-produits de laminage, préparés en utilisant des déchets mélangés selon la revendication 1,
caractérisés en ce qu'ils sont plaqués par laminage des deux cOtés avec un alliage AlZn avec 1,5 % de Zn,
préparé a partir d'un alliage de demi-produit Al 99,8 ou pur, I'épaisseur des couches de placage 'élevant
a5 a 10 % de celle du demi-produit de laminage.
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