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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von kaltumgeformten Bauteilen (12) aus einem
aushartbarem Aluminiumwerkstoff. Der Erfindung liegt
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
von kaltumgeformten Bauteilen aus aushartbaren Alu-
miniumwerkstoffen anzugeben, bei dem die Verarbeit-
barkeit des verwendeten Aluminiumbandes unabhangig
von der Lagerzeit ist. Die Aufgabe wird durch ein Ver-
fahren zum Herstellen von kaltumgeformten Bauteilen
aus einem aushartbarem Aluminiumwerkstoff gelost,
welches folgende Schritte umfalt:

Verfahren zum prozessintegrierten Warmebehandein

- Erzeugen eines Aluminiumbandes (1) oder -blech,

- Zwischenlagern des Aluminiumbandes (1) oder -
blech,

- Warmebehandeln des Aluminiumbandes (1) oder -
blech,

- Kaltumformen des Aluminiumbandes (1) oder -
blech,

wobei die Warmebehandlung in zeitlicher Nahe des
Kaltumformens erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von kaltumgeformten Bauteilen aus einem aus-
hartbarem  Aluminiumwerkstoff, bei dem eine
prozeBintegrierte  Warmebehandlung durchgefiihrt
wird. Aushartbare Aluminiumwerkstoffe, wie Al-Mg-Cu-,
Al-Mg-Si-, Al-Zn-Mg-, Al-Cu-Mg- oder vergleichbare
Legierungen, werden bevorzugt zur Herstellung von
kaltumgeformten, insbesondere tiefgezogenen Bautei-
len eingesetzt. Dabei weisen aushéartbare Legierungen
hinsichtlich der durch Warmeeinflul erreichbaren
Festigkeiten besondere Vorziige auf. So haben sich bei-
spielsweise im Bereich des Automobilbaus Karosserie-
Bauteile, wie Motorhauben, Tlren etc., bewahrt, die aus
einer Al-Cu-Mg- oder Al-Mg-Si-Legierung hergestellt
worden sind. Die Festigkeit der aus diesen Legierungen
hergestellten Bauteile 18Rt sich beispielsweise durch die
beim Aufbringen einer Einbrennlackierung wirkende
Warme steigern ("bake hardening").

[0002] Ublicherweise wird zur Herstellung von kalt-
verformten Aluminium-Bauteilen ein Aluminiumband
verwendet, welches durch aufeinander folgendes
Warm- und Kaltwalzen einer gegossenen Aluminium-
Bramme erzeugt worden ist. Abhangig vom jeweils vom
Endverwender gewlinschten Zustand des Aluminium-
bandes wird dem Walzprozel? nachgeschaltet eine
Warmebehandlung durchgeflihrt, welche ein Glihen
des Bandes im Durchlaufofen umfaft.

[0003] Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise in
der deutschen Offenlegungsschrift DE 196 19 034 A1
beschrieben worden. Bei diesem bekannten Verfahren
wird das Aluminiumband vor seiner Umformung zu
einem Bauteil weichgegliiht, um die Umformbarkeit des
Aluminiummaterials zu verbessern. Die betreffende
Warmebehandlung wird dabei vorzugsweise mittels
einer induktiv arbeitenden Erwarmungseinrichtung
durchgeflhrt. Mit einer solchen Einrichtung lassen sich
in relativ kurzer Zeit groRe Warmemengen in das zu
glihende Material einbringen.

[0004] Im Zusammenhang mit der Verarbeitung von
nicht aushartbaren Aluminium-Legierungen ist es aus
der deutschen Auslegeschrift DE AS 1 087 815 ebenso
bekannt, aus dem betreffenden Aluminiumband zuge-
schnittene Ronden weichzuglihen, bevor sie zu Form-
kérpern umgeformt werden.

[0005] Die verschiedenen Lieferzustande von Alu-
miniumbandern sind beispielsweise in Aluminium-Zen-
trale:  Aluminium-Taschenbuch,  Aluminium-Verlag
Dusseldorf, 1974, S. 989 ff, angegeben.

[0006] Die zur Durchfiihrung gattungsgemafer Ver-
fahren zur Herstellung von Bauteilen aus aushartbaren
Aluminium-Legierungen eingesetzten Durchlauféfen
mussen so ausgelegt sein, dafy in ihnen Bander unter-
schiedlichster Breite und Dicke gegliiht werden kénnen.
Dies bringt einerseits hohe Investitionskosten bei der
Errichtung und dem Betrieb derartiger Ofen mit sich.
Andererseits stellt sich in der Praxis das Problem, nicht
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nur breite, dinne Bander zu glihen, sondern auch
schmale Bander mit einer gréReren Dicke. Dies macht
es schwierig, einen Durchlaufofen unter Beriicksichti-
gung der erwiinschten Kapazitatsauslastungen so aus-
zulegen, dal er jeder Erwarmungsaufgabe gerecht
wird.

[0007] Die erlauterte Herstellung des Aluminium-
bands findet in der Regel in einem Walzwerk statt. Der
Verarbeiter, bei dem aus dem Aluminiummaterial durch
Kaltumformen das herzustellende Bauteil gefertigt wird,
bezieht von dem Walzwerk Aluminiumbander oder - ble-
che. Anschlief’end wird dieses Material beim Verarbei-
ter in der Regel eine gewisse Zeit gelagert, bevor es der
Kaltumformung zugeflhrt wird. Das Lager hat dabei die
Funktion eines Puffers, durch den sichergestellt ist, dal
stets eine ausreichende Materialmenge flr die Verar-
beitung zur Verfligung steht.

[0008] Ein Problem bei der Lagerung von aus aus-
héartbaren Werkstoffen der voranstehend erlauterten Art
hergestellten Aluminiumbandern besteht darin, daR bei
Bandern, die sich beim Verlassen des Walzwerks im
gegliihten und abgeschreckten Zustand befinden, die-
ser Zustand nicht stabil ist. So setzt unmittelbar nach
dem Beenden der Warmebehandlung ein als "Kaltaus-
hartung" bezeichneter ProzeR ein, im Zuge dessen sich
in zunehmenden Mengen feine, metastabile Werkstoff-
Phasen bilden, durch welche die Verformbarkeit des
Werkstoffs beeintrachtigt wird. Daher miissen Alumini-
umbander innerhalb bestimmter Fristen, beispielsweise
spatestens nach drei Monaten, idealerweise aber schon
innerhalb von 14 Tagen, nach ihrer Herstellung der Kalt-
umformung zugefiihrt werden. Nach Ablauf dieser Zeit
héarten die Bander so stark aus, daB ihre stérungsfreie
Weiterverarbeitung nicht mehr gewahrleistet ist. Die
begrenzte Haltbarkeit der Aluminiumb&nder bringt fiir
den Verarbeiter logistische Probleme und die Gefahr mit
sich, daf’ im Fall einer Betriebsstérung gré3ere Mengen
der auf Vorrat gehaltenen Aluminiumbander unbrauch-
bar werden.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung von kaltumgeformten
Bauteilen aus aushéartbaren Aluminiumwerkstoffen
anzugeben, bei dem die Verarbeitbarkeit des verwende-
ten Aluminiumbandes unabhéangig von der Lagerzeit ist.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren zum Herstellen von kaltumgeformten
Bauteilen aus einem aushartbarem Aluminiumwerkstoff
geldst, welches folgende Schritte umfaft:

- Erzeugen eines Aluminiumbandes oder -blech,

- Zwischenlagern des Aluminiumbandes oder -blech,

- Warmebehandeln des Aluminiumbandes oder -
blech,

- Kaltumformen des Aluminiumbandes oder -blech,

wobei die Warmebehandlung in zeitlicher Nahe des
Kaltumformens erfolgt. Die Warmebehandlung umfaft
Ublicherweise ein Glihen und Abschrecken des Alumi-
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niumbandes oder -blechs.

[0011] Im Unterschied zur herkémmlichen Vorge-
hensweise sieht die Erfindung vor, die Warmebehand-
lung der Aluminiumbander oder Aluminiumbleche erst
nach dem Lagern kurz vor der Kaltumformung durchzu-
fihren. Da damit erfindungsgemaf zwischen der War-
mebehandlung und der Kaltumformung nur eine
geringe Zeitspanne liegt, kann der Prozel3 der Kaltaus-
hartung nicht mehr in nennenswertem Umfang einset-
zen. Das Aluminiumband oder - blech befindet sich auf
diese Weise bei seinem Eintritt in die Kaltumformvor-
richtung in einem fiir die Verformung optimalen Geflige-
zustand, in welchem es eine niedrige Streckgrenze, ein
glnstiges Streckgrenzenverhaltnis und hohe Dehn-
werte aufweist.

[0012] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfin-
dung besteht darin, dall es nicht mehr erforderlich ist,
das gewalzte Aluminiumband oder -blech vor seiner
Einlagerung im Lager des Verarbeiters einer umfangrei-
chen Glihbehandlung zu unterziehen. So kdénnen die
bei herkdmmlicher Vorgehensweise erforderlichen Inve-
stitionen erheblicher Hohe fiir die Errichtung und den
Betrieb der zum Glihen eingesetzten Durchlauféfen
eingespart werden. Statt dessen kénnen kleine, kom-
pakte und damit preisguinstige Vorrichtungen zur War-
mebehandlung beim Verarbeiter aufgestellt werden.
Diese Vorrichtungen kdnnen problemlos im Hinblick auf
die jeweilige Erwarmungsaufgabe optimiert werden.
Der Verarbeiter wird auf diese Weise unabhangig von
Haltbarkeitsfristen und kann das jeweils bendtigte Alu-
miniumband oder -blech jederzeit entsprechend dem
tatsachlichen Bedarf verbrauchen. Kapazitdtsengpasse
oder mangelnde Auslastung der zur Verarbeitung der
Aluminiumbander oder -bleche eingesetzten Vorrich-
tungen kénnen vermieden werden.

[0013] Gleichzeitig steht fir die Herstellung der
Endprodukte ein Ausgangsmaterial zur Verfligung, wel-
ches sich hinsichtlich seiner Verarbeitbarkeit in einem
optimalen Zustand befindet. Auf diese Weise werden
durch das erfindungsgemafe Verfahren bei der Verar-
beitung von Aluminiumbandern oder Aluminiumblechen
nicht nur die Investitions- und Betriebskosten vermin-
dert und Auslastungseffizienz erheblich verbessert,
sondern auch die Qualitat der hergestellten Produkte.
[0014] Besonders geeignet ist das erfindungsge-
mafe Verfahren zur Herstellung von Bauteilen aus Alu-
miniumband oder -blech, das eine geringe Breite und
eine im Verhaltnis zur Breite groRere Dicke aufweist.
Gerade derartige Bander kénnen in kostenglinstig her-
stell- und betreibbaren Vorrichtungen effektiv warmebe-
handelt werden, wobei die jeweiligen Erwarmungs-
vorrichtungen im Unterschied zu herkdmmlicherweise
eingesetzten Durchlauféfen auf einfache Weise an die
spezielle Aufgabenstellung angepalt sein kénnen. Dies
fihrt dazu, daB die erfindungsgemafie Vorgehensweise
insbesondere bei der Verarbeitung schmaler, dicker
Bander oder Bleche besonders deutliche Kostenvorteile
gegenuber der herkémmlichen Herstellung derartiger
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Aluminiumbander oder -bleche besitzt. So lassen sich
mit dem erfindungsgemafien Verfahren bevorzugt Ban-
der mit einer Breite bis zu 1000 mm und einer Dicke
Uber 3 mm verarbeiten.

[0015] Ein weiterer besonderer Vorteil der Erfin-
dung besteht im Zusammenhang mit der Verarbeitung
dicker, schmaler Aluminiumb&nder oder -bleche darin,
daf die fur die Erwarmung dieser Bander oder Bleche
eingesetzten Einrichtungen ohne besonderen Aufwand
so ausgelegt werden kénnen, dal® eine sichere Durch-
warmung des jeweils erwdrmten Aluminiumbandes
oder -blechs gewahrleistet ist. Dies flhrt zu einer weite-
ren Verbesserung der Qualitat der aus den dicken Ban-
dern oder Blechen hergestellten Endprodukte.

[0016] Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daR die
Erwarmung wahrend des Glihens induktiv erfolgt. Ein-
richtungen, in denen durch Einwirkung eines elektroma-
gnetischen Feldes eine induktive Erwarmung des
jeweils verarbeiteten Guts durchgefiihrt wird, ermdogli-
chen es, das zu erwadrmende Band innerhalb kurzer Zeit
auf die erforderliche Glihtemperatur zu erwarmen.
Dabei kann sowohl die Dauer als auch die Temperatur-
entwicklung exakt gesteuert werden, so dal ein optima-
les Behandlungsergebnis erreicht wird. Aus diesem
Grund eignen sich induktiv arbeitende Erwarmungsein-
richtungen besonders zur Wa&rmebehandlung von
schmalen und dicken Bandern oder aus solchen Bén-
dern hergestellten Zuschnitten, bei denen eine ord-
nungsgemale Durchwérmung des Materials
erforderlich ist, welche in herkdmmlicherweise einge-
setzten Durchlauféfen nur unter Schwierigkeiten zu
gewahrleisten ist.

[0017] Selbstverstandlich ist es ebenso denkbar,
die Bander vor der Kaltumformung beispielsweise in mit
Gas oder anderen Energietragern betriebenen Ofen zu
erwarmen. Dies ist beispielsweise dann angezeigt,
wenn die baulichen Verhaltnisse eine Montage der fiir
die induktive Erwarmung erforderlichen Bauteile, wie
Spulen, Umrichter etc., schwierig macht.

[0018] Bei vielen Anwendungen ist es zweckmaRig,
das Aluminiumband zu Zuschnitten zu konfektionieren,
bevor es der Kaltumformung zugefihrt wird. In einem
solchen Fall ist es guinstig, wenn die Konfektion an zen-
traler Stelle erfolgt, von der aus die Zuschnitte an die
Einrichtungen zur Kaltumformung weitergeleitet wer-
den, und wenn die Warmebehandlung des Aluminium-
bandes unmittelbar vor dem Eintritt in die Konfektionier-
Einrichtung durchgefiihrt wird. Durch diese MalRnahme
kann der Aufwand fiir die Warmebehandlung vermin-
dert werden. Gleichzeitig ist die zwischen dem
Zuschneiden und dem Kaltumformen vergehende Zeit
so kurz, dal die in dieser Zeit sich einstellende, uner-
wilnschte Kaltaushartung nur ein geringes Ausmaf
erreicht und auf das Ergebnis der Kaltumformung kei-
nen nennenswerten Einflu} hat.

[0019] Um die zwischen der Warmebehandlung
und der Kaltumformung vergehende Zeit zu minimieren,
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ist es gemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung glinstig, wenn die Warmebehandlung im Einzugs-
bereich der fur das Kaltumformen verwendeten
Einrichtung erfolgt. Bei dieser Vorgehensweise ist
gewabhrleistet, dal das Aluminiumband bzw. der daraus
hergestellte Zuschnitt im fir die Weiterverarbeitung
bestmdglichen Zustand in die Kaltumformung gelangt.
Besonders geeignet flr die Verwirklichung dieser Maf3-
nahmen sind dabei aufgrund ihrer geringen Baugréfie
induktiv arbeitende Erwarmungseinrichtungen.

[0020] Nachfolgend wird die Erfindung anhand
einer zwei Ausflhrungsbeispiele darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 einen Verfahrensablauf bei der Herstellung
eines tiefgezogenen Bauteils;

Fig. 2 einen Verfahrensablauf bei gleichzeitiger
Herstellung mehrerer tiefgezogener Bauteile
auf verschiedenen Mehrstufenpressen.

[0021] Ein aus einer aushartbaren Legierung

erzeugtes Aluminiumband 1 von geringer Breite und
groRer Dicke wird in einem Walzwerk 2 in herkdmmli-
cher Weise durch Walzen aus einer Bramme herge-
stellt. Das zu Coils 3 gehaspelte Aluminiumband 1
verlalt das Walzwerk 2, ohne zuvor einer abschlief3en-
den Warmebehandlung, wie einem Lésungsgliihen und
Abschrecken in einem Durchlaufofen, unterzogen wor-
den zu sein.

[0022] Die Coils 3 werden an einen Verarbeiter 4,
bei dem es sich beispielsweise um ein Werk zur Her-
stellung von Karosseriebauteilen handeln kann, gelie-
fert und in dessen Lager 5 eingelagert. Aus dem Lager
5 werden die Coils 3 bei Bedarf entnommen und in eine
Fertigungslinie 6 Gberfiihrt.

[0023] Die Fertigungslinie 6 umfallt eine Abhaspel-
einrichtung 7, eine Warmebehandlungseinrichtung 8,
eine Platinenstanzpresse 9 und eine Mehrstufenpresse
10. Als Einrichtungen zum Kaltumformen kommen u.a.
neben Mehrstufenpressen, d.h. Umformpressen, z.B.
auch Rollprofilieranlagen in Frage. Die Warmebehand-
lungseinrichtung 8 ist im Einzugsbereich 9a der Plati-
nenstanzpresse 9 angeordnet. Sie umfalt eine hier im
einzelnen nicht gezeigte Einrichtung 8a zum induktiven
Erwarmen und eine ebenfalls nicht im einzelnen darge-
stellte Abschreckeinrichtung 8b. In der Erwarmungsein-
richtung 8a ist eine sich Uber die Breite des zu
erwarmenden Guts erstreckende, nicht gezeigte Induk-
tionsspule angeordnet, die ein elektromagnetisches
Feld erzeugt, dal® die Erwarmung des jeweils im Wir-
kungsbereich der Spule sich befindenden Guts bewirkt.
[0024] Die aus dem Lager 5 entnommenen Coils 3
werden in die Abhaspeleinrichtung 7 gegeben. Von die-
ser wird das abgehaspelte Aluminiumband 1 der War-
mebehandlungseinrichtung 8 zugefiihrt. Der sich in der
Warmebehandlungseinrichtung 8 befindende Abschnitt
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des Aluminiumbandes 1 wird zunachst fiir eine kurze
Zeit, beispielsweise 2 bis 3 Sekunden, von der induktiv
arbeitenden Erwarmungseinrichtung 8a auf Ldsungs-
gluhtemperatur gebracht. Anschliefend wird der betref-
fende, auf Glihtemperatur erwarmte Abschnitt des
Aluminiumbandes 1 in der Abschreckeinrichtung 8b
abgeschreckt. Der derart warmebehandelte Abschnitt
des Aluminiumbandes 1 gelangt anschlieBend in die
Platinenstanzpresse 9, welche aus dem Band
Zuschnitte 11 stanzt. Die Zuschnitte 11 werden dann
der Mehrstufenpresse 10 zugefuhrt.

[0025] In der Mehrstufenpresse 10 werden die
geglihten und abgeschreckten Zuschnitte 11 zu Karos-
seriebauteilen 12 kaltumgeformt. Aufgrund des gerin-
gen raumlichen Abstands zwischen der
Warmebehandlungseinrichtung 8, der Platinenestanz-
presse 9 und der Mehrstufenpresse 10 ist die zwischen
der Warmebehandlung und der Kaltumformung in der
Mehrstufenpresse 10 vergehende Zeit kurz. Daher
besitzen die Zuschnitte 11 bei ihrem Eintritt in die Mehr-
stufenpresse 10 einen hinsichtlich ihrer Umformbarkeit
optimalen Gefligezustand.

[0026] Bei dem in Fig. 2 dargestellten Verfahrens-
ablauf umfal3t eine Fertigungslinie 20 eine Abhaspelein-
richtung 21, eine Warmebehandlungseinrichtung 22,
eine Platinenstanzpresse 23 sowie mehrere Mehrstu-
fenpressen 24,25,26,27,28,29.

[0027] Die Warmebehandlungseinrichtung 22 ist im
Einzugsbereich 23a der Platinenstanzpresse 23 ange-
ordnet. Sie umfalt wie die in Fig. 1 dargestellte Warme-
behandlungseinrichtung 9 eine hier im einzelnen nicht
gezeigte Einrichtung 22a zum induktiven Erwarmen und
eine ebenfalls nicht im einzelnen dargestellte
Abschreckeinrichtung 22b.

[0028] In die Abhaspeleinrichtung 21 wird ein zu
einem Coil 30 gewickeltes, aus einer aushéartbaren
Legierung bestehendes Aluminiumband 31 gegeben,
welches zuvor wie beim Ausfiihrungsbeispiel geman
Fig. 1 in einem Walzwerk hergestellt und beim Verarbei-
ter in einem Lager gelagert worden ist. Von der Abhas-
peleinrichtung 21 wird das Aluminiumband 31 in die
Warmebehandlungseinrichtung 22 eingespeist, in wel-
cher es von der Erwarmungseinrichtung 22a kurzzeitig
auf Losungsglihtemperatur erwdrmt und anschliel3end
von der Abschreckeinrichtung 22b abgeschreckt wird.
Das derart warmebehandelte, einen fir die Kaltumfor-
mung optimalen Zustand aufweisende Aluminiumband
31 gelangt dann in die Platinenstanzpresse 23, in wel-
cher aus dem Aluminiumband 31 Zuschnitte 33
gestanzt werden. Von der Platinenstanzpresse 23
gelangen die Zuschnitte 33 zu den Mehrstufenpressen
24 - 29, in denen sie zu Karosseriebauteilen mehrstufig
kaltumgeformt werden.
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BEZUGSZEICHENLISTE

[0029]

1 Aluminiumband

2 Walzwerk

3 Coils

4 Verarbeiter

5 Lager

6 Fertigungslinie

7 Abhaspeleinrichtung

8 Warmebehandlungseinrichtung

8a Einrichtung zum induktiven Erwar-
men

8b Abschreckeinrichtung

9 Platinenstanzpresse

10 Mehrstufenpresse

10a Einzugsbereich der Mehrstufen-
presse 10

11 Zuschnitte

12 Karosseriebauteil

20 Fertigungslinie

21 Abhaspeleinrichtung

22 Warmebehandlungseinrichtung

22a Einrichtung zum induktiven Erwar-
men

22b Abschreckeinrichtung

23 Platinenstanzpresse

23a Einzugsbereich der Platinenstanz-
presse 23

24,25,26,27,28,29 Mehrstufenpressen

30 Coll

31 Aluminiumband

33 Zuschnitte

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von kaltumgeformten

Bauteilen (12) aus einem aushartbarem Alumini-
umwerkstoff, umfassend die folgenden Schritte:

- Erzeugen eines Aluminiumbandes (1) oder -
blechs,

- Zwischenlagern des Aluminiumbandes (1)
oder -blechs,

- Warmebehandeln des Aluminiumbandes (1)
oder -blechs,

- Kaltumformen des Aluminiumbandes (1) oder -
blechs,

wobei die Warmebehandlung in zeitlicher Nahe des
Kaltumformens erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Warmebehandlung ein Glihen
und Abschrecken des Aluminiumbandes (1) oder -
blechs umfalit.
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Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Erwdrmung wahrend des Glu-
hens induktiv erfolgt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspr-
che, dadurch gekennzeichnet, da das Alumini-
umband (1) oder -blech zu Zuschnitten (11)
konfektioniert wird, bevor es der Kaltumformung
zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Konfektion der Zuschnitte (11)
vor der Warmebehandlung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Konfektion an zentraler Stelle
erfolgt, von der aus die Zuschnitte (11) an die Ein-
richtungen zur Kaltumformung weitergeleitet wer-
den, und daB die Warmebehandlung des
Aluminiumbandes (1) oder -blechs unmittelbar vor
dem Eintritt in die Konfektionier-Einrichtung (8)
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmebe-
handlung im Einzugsbereich der fir das Kaltumfor-
men verwendeten Einrichtung (10) erfolgt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da das Alumini-
umband (1) oder -blech eine Breite von bis zu 1000
mm aufweist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da das Alumini-
umband (1) oder -blech eine Dicke von Gber 3 mm
aufweist.
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