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(57)  Eine Aluminiumknetlegierung des Typs AIMgSi
ist durch folgende Anteile seiner Hauptlegierungsbe-
standteile:

— 0,6 bis 2,0 Gew.-% Magnesium (Mg),
— 0,6 bis 3,0 Gew.-% Silizium (Si),

— 0,6 bis 1,5 Gew.-% Zinn (Sn),

— 0,4 bis 1,0 Gew.-% Mangan (Mn),

und mit Chrom (Cr) und Titan (Ti) als fakultativen Legie-
rungsbestandteilen mit Anteilen von maximal 0,25
Gew.-% bzw. 0,1 Gew.-% sowie mit einem Rest Alumi-
nium nebst unvermeidbaren Verunreinigungen, in
denen Eisen (Fe) mit maximal 0,4 Gew.-%, Kupfer (Cu)
mit maximal 0,1 Gew.-% und Zink (Zn) mit maximal 0,2
Gew.-% enthalten sein kénnen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Aluminiumknetlegierung des Typs AIMgSi geeignet fiir eine Hochleistungszerspa-
nungsbearbeitung.

[0002] Aluminiumlegierungen dieses Typs werden als Hochleistungsbearbeitungswerkstoffe eingesetzt, da diese
besonders hohen Anforderungen an die Zerspanbarkeit genligen. Man bezeichnet Sie daher auch als Automatenlegie-
rung. Um den gewlinschten Spanbruch bei einer spanenden Bearbeitung eines aus einer solchen Legierung bestehen-
den Werkstlickes, etwa beim Drehen, Frasen oder Bohren, herbeizufiihren, ist als Legierungsbestandteil Blei (Pb) in
Gehalten von 2% oder mehr zulegiert. Nachteilig bei einer Zulegierung von Blei zum Erzielen dieser gewilinschten
Eigenschaft ist jedoch die von diesem Element ausgehende Gesundheitsgefahr, insbesondere fir diejenigen Perso-
nen, die ein solches Werkstiick bearbeiten. Darliberhinaus wirkt sich der Bleigehalt negativ auf das Kriechverhalten der
Aluminiumlegierung aus, so daf} die Werkstticke oder die daraus hergestellten Produkte bei hbheren Temperaturen nur
bedingt eingesetzt werden kdnnen.

[0003] Aus CH 239 996 sowie aus FR 977 514 sind derartige Automatenlegierungen bekannt geworden. Die in die-
sen Dokumenten beschriebenen Legierungen kdnnen neben Blei als weitere Spanbruch begiinstigende Elemente ent-
halten: Zinn (Sn), Wismut (Bi), Cadmium (Cd) oder Thallium (TI), die alleine oder in einer Mischung auch mit Blei
miteinander mit Anteilen zwischen 0,3 und 4 Gew.-% am Aufbau der Legierung beteiligt sein kénnen. Tats&chlich ein-
gesetzt worden sind solche Legierungen jedoch mit ganz erheblichen Anteilen dieser Elemente, wie dies auch aus dem
dargestellten Ausflihrungsbeispiel der CH 239 996 ersichtlich ist, bei dem mehr als 2 Gew.-% eines Spanbruch beglin-
stigenden Zusatzes eingesetzt ist, namlich alleine Blei mit einem Anteil von 2,56 Gew.-%. Neben Blei ist auch ein Ein-
satz von Wismut, Cadmium oder Thallium unerwinscht, da die Umweltvertraglichkeit dieser Elemente zum Teil nicht
unproblematisch ist oder diese kostentrachtig sind.

[0004] Beziglich der Legierungsbestandteile, die zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaften der Legie-
rung eingesetzt sind, sind die Metalle Kupfer (Cu) , Nickel (Ni) oder Zink (Zn) vorgesehen, die in Anteilen von maximal
6 bzw. 4 bzw. 10 Gew.-% in den bekannten Legierungen enthalten sein kénnen. Die grol3zligige Bemessung des bei
vorgenannten Stand der Technik angegebenen Intervalles, in dem diese Legierungsbestandteile enthalten sein kén-
nen, macht deutlich, daR tatsachlich nicht unerhebliche Anteile an diesen Elementen bendtigt werden bzw. vorhanden
sein missen, um die gewlinschten Eigenschaften der in diesen Dokumenten beschriebenen Legierungen erzielen zu
kdénnen. Entsprechendes zeigen die in diesen Dokumenten beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele. Dabei ist festzuhal-
ten, dal Blei grundséatzlich ein durchaus geeignetes Element zum Erzielen der gewlinschten Zerspanbarkeit ist.
[0005] Um die aus einem Einsatz von Blei, Wismut, Cadmium oder Thallium resultierenden Nachteile zu vermei-
den, sind AIMgSi-Legierungen vorgeschlagen worden, die anstelle des Elementes Blei zum Erzielen der gewiinschten
Eigenschaften hinsichtlich einer Zerspanbarkeit Zinn enthalten. Derartige Legierungen sind beispielsweise in US 5 810
952 A oder in US 5 776 269 A beschrieben. Zusétzlicher Bestandteil dieser Legierungen neben Zinn ist Wismut, wel-
ches als Element eingesetzt wird, um die Zerspanbarkeit zu optimieren. Damit eine solche bleifreie AIMgSi-Legierung
eine ausreichende Festigkeit aufweist, sind Kupfergehalte zwischen 0,3 und 0,4 Gew.-% zulegiert. Auch bei der bei der
Aluminum Association mit der Bezeichnung AA 6020 registrierten, warm aushéartbaren Legierung ist Kupfer wesentli-
cher Bestandteil zur Erh6hung der Festigkeit vorgesehen. Der Kupfergehalt kann zwischen 0,3 bis 0,9 Gew.-% betra-
gen. Diese Legierung weist einen Zinnanteil zwischen 0,9 und 1,5 Gew.-% auf.

[0006] Auch wenn bei einer wortlautgemafen Lektire der CH 239 996 oder der FR 977 514 grundsatzlich entnom-
men werden kann, dafd auch Zinn alleine als den Spanbruch begtinstigender Bestandteil enthalten sein kann, so ist tat-
sachlich eine solche Legierung niemals ohne weitere Zusatze hergestellt worden. Hergestellt worden sind, wie sich
dies bereits auch aus den in diesen Dokumenten genannten Ausfiihrungsbeispielen ergibt, lediglich solche Aluminium-
knetlegierungen, die regelmafig weitere Zusatze enthalten.

[0007] Die mit den zuvor bezeichneten bleifreien Al-Legierungen erzielten Festigkeitswerte entsprechen in etwa
denjenigen der bleihaltigen Varianten. Im Gegensatz zu den vorbekannten bleihaltigen Al-Hochleistungsbearbeitungs-
werkstoffen miissen jedoch bei den beschriebenen bleifreien Varianten Nachteile in Kauf genommen werden. Nachtei-
lig ist beispielsweise bei einer Verarbeitung einer solchen Al-Legierung beim Strangpressen mit Lésungsglihen in der
Prelwarme, dal® die zum Durchfiihren des Prel3vorganges notwendige Temperatur relativ hoch sein muf. Da das
Strangpressen nur in dem zwischen der notwendigen MindestpreRtemperatur und der Anschmelztemperatur liegenden
Temperaturfenster stattfinden kann, hat dies zur Folge, dafl bei der hohen notwendigen Prefldstemperatur das Bearbei-
tungsfenster mit einer Temperaturspanne zwischen 20 bis 40°C nur sehr klein ist. Zum einen ist die Einhaltung der Ver-
fahrensparameter in einem solchen engen Temperaturfenster schwierig, zum anderen kann der PrelRvorgang nur
langsam durchgefihrt werden, um aufgrund der sich zusétzlich einstellenden Reibungswarme das Temperaturfenster
nicht zu verlassen und auch das eingesetzte PrelRwerkzeug nicht zu Gberhitzen, was zu einer Verformung oder auch
zu einer Zerstoérung des PreBwerkzeuges fuihren kann. Ein Lésungsglihen kann in einer wirtschaftlich vertretbaren Art
und Weise mit den vorbekannten Automatenlegierungen in der Preffwarme aus diesen Griinden nicht vorgenommen
werden. Die stranggepreften Produkte werden daher in einem weiteren Verfahrensschritt einem Losungsgliihen unter-
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worfen, was notwendig ist, um die gewlinschten Materialeigenschaften zu erzielen. Baubedingt kédnnen in einen sol-
chen, zum Ldésungsgliihen vorgesehen Ofen nur solche Profile bzw. Profilabschnitte eingebracht werden, die eine
bestimmte Maximallange nicht tUberschreiten. Diese Abschnitte sind erheblich kirzer als die im StrangprelRverfahren
hergestellten Profile. Das Lésungsglihen hat jedoch zumeist eine Formveranderung der Gegenstéande, beispielsweise
ein Verwerfen zur Folge. Die Gegenstdnde missen daher nach dem Ldsungsgliihen in einem weiteren Arbeitsschritt
gerichtet werden, wobei die Reckenden, die etwa 50 cm lang sind, nicht weiter verwendet werden kénnen.

[0008] Ausgehend von dem diskutierten Stand der Technik liegt der Erfindung daher die Aufgabe zugrunde, eine
bleifreie Aluminiumknetlegierung des Typs AIMgSi mit einer Festigkeit und einer Zerspanbarkeit entsprechend den vor-
bekannten Automatenlegierungen bereitzustellen, deren Herstellbarkeit verbessert ist, und die insbesondere bei einem
Strangpressen ein grofReres Temperatur bezogenes Verarbeitungsfenster aufweist.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst durch eine Aluminiumknetlegierung des Typs AIMgSi mit fol-
genden Anteilen seiner Hauptlegierungsbestandteile:

— 0,6 bis 2,0 Gew.-% Magnesium (Mg),
— 0,6 bis 3,0 Gew.-% Silizium (Si),

— 0,6 bis 1,5 Gew.-% Zinn (Sn),

— 0,4 bis 1,0 Gew.-% Mangan (Mn),

und mit Chrom (Cr) und Titan (Ti) als fakultativen Legierungsbestandteilen mit Anteilen von maximal 0,25 Gew.-% bzw.
0,1 Gew.-% sowie mit einem Rest Aluminium (Al) nebst unvermeidbaren Verunreinigungen, in denen Eisen (Fe) mit
maximal 0,4 Gew.-%, Kupfer (Cu) mit maximal 0,1 Gew.-% und Zink (Zn) mit maximal 0,2 Gew.-% enthalten sein kdn-
nen.

[0010] Durch die Erfindung ist eine Aluminiumknetlegierung bereitgestellt, die nicht nur eine ungewoéhnlich geringe
Menge - namlich nur 0,6 bis 1,5 Gew.-% - eines die Zerspanung beglnstigenden Elementes beinhaltet und dennoch
dieselben und zum Teil sogar verbesserte Zerspanungseigenschaften aufweist, sondern auch nur ein einziges Element
als eine Zerspanung begunstigendes Element - entgegen den vorbekannten Vorschlagen, bei denen neben diesem
Element weitere Elemente regelmaRig zulegiert worden sind - enthalt. Der Einsatz von Zinn als einziges den Span-
bruch mafRgeblich beglinstigendes Element ist bezliglich seiner Umweltvertraglichkeit unbedenklich. Da in den vorbe-
kannten Automatenlegierungen mehrere, die Zerspanung begilinstigende Elemente in gréReren Anteilen enthalten
waren, war im Lichte dieses Standes der Technik nicht zu erwarten, daR die erfindungsgemaRe Legierung mit den defi-
nierten engen Anteilsintervallen der eingesetzten Elemente derartig positive Zerspanungseigenschaften aufweisen
wirde. So kommt die beanspruchte Aluminiumknetlegierung ohne Beimengungen von Blei, Wismut oder anderen
Schwermetallen aus, die in die vorbekannten Automatenlegierungen eingebaut worden waren. Die am Zustandekom-
men dieser Erfindung beteiligten Erfinder haben herausgefunden, dal® eben genau in den beanspruchten Intervallen
der eingesetzten Elemente Phasen gebildet werden, die die Zerspanbarkeit eines aus einer solchen Legierung herge-
stellten Gegenstandes in hohem Mafle begilinstigen. Dazu muften sich die Erfinder zunachst jedoch von der herr-
schenden Lehre 16sen.

[0011] Zum Erzielen der gewlinschten Festigkeit der Aluminiumlegierung wird neben den Bestandteilen Magne-
sium, Silizium und Mangan zuséatzlich Zinn eingesetzt. Ein Einsatz von Wismut und/oder Indium ist bei der erfindungs-
gemaflen Aluminiumknetlegierung zum Erzielen der gewilinschten Festigkeiten ebenso wenig notwendig wie ein
Einsatz von Kupfer. Als fakultativen Legierungsbestandteil kann die Legierung ferner zu geringen Anteilen auch Chrom
enthalten. Auch der Einsatz dieses zusatzlichen Legierungsbestandteiles im Rahmen seiner beanspruchten Anteile
wirkt sich positiv auf die Festigkeit und die Zerspanbarkeit der Aluminiumknetlegierung aus. Hohere Gehalte beein-
trachtigen dagegen die Legierungseigenschaften. Zur Kornfeinung kénnen Titangehalte von bis zu 0,1 Gew.-% in der
Legierung enthalten sein. Bevorzugt werden Titangehalte zwischen 0,02 und 0,08 Gew.-% eingesetzt.

[0012] Die erfindungsgemafe Aluminiumknetlegierung weist, verglichen mit den vorbekannten Aluminiumknetle-
gierungen, beim Strangpressen ein weitaus gréReres Temperatur bezogenes Arbeitsfenster auf, so dal® mit dieser Alu-
miniumknetlegierung ein Ldsungsglihen in der PreBwéarme erfolgen kann. Auch diese Eigenschaft kann dem
vorbekannten Stand der Technik an keiner Stelle entnommen werden. Insbesondere war im Lichte des Standes der
Technik nicht zu erwarten, da® die Legierung bei einer geringen Pref3temperatur verarbeitet werden kénnte. Daher ist
auch ein nachgeschaltetes Losungsglihen mit den sich daraus ergebenden Nachteilen vermieden. Da mit der
erfindungsgemafen Legierung ein Lésungsglihen in der Prewarme erfolgen kann, kénnen die durch das Strangpres-
sen hergestellten Gegenstande in ihrer vollen Lange dem Reckvorgang unterworfen werden und brauchen nicht - wie
beim vorbekannten Stand der Technik - in in einen Losungsglihungsofen passende Stiicke zerteilt werden. Folglich ist
die Zahl der nicht verwertbaren Reckenden bei einem solchen Herstellungsverfahren, wie mit der erfindungsgemafien
Legierung maoglich, erheblich reduziert.

[0013] Bei der erfindungsgemafen Aluminiumknetlegierung liegt die zum Durchfiihren des StrangprelRvorganges
notwendige PreRtemperatur erheblich unter derjenigen, die fiir die vorbekannten kupferhaltigen Aluminiumknetlegie-
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rungen notwendig sind. Die notwendige Pref3temperatur ist etwa um 30 - 50°C gegenuber kupferhaltigen AIMgSi-
Legierungen reduziert. Folglich ist das temperaturbezogene Arbeitsfenster grofer, so dal nicht nur ein Lésungsglihen
in der PreRwarme in einem gréReren Temperaturbereich erfolgen kann, sondern macht auch ein rascheres Strangpres-
sen sowie eine erweiterte Abschreckverzégerung mdéglich. Diese Vorteile machen sich ebenfalls bei einer Schmiede-
oder Walzbearbeitung eines Werkstiickes, hergestellt aus einer solchen Aluminiumknetlegierung, bemerkbar. Uberdies
weist die beanspruchte Aluminiumknetlegierung verglichen mit derjenigen des vorbekannten Standes der Technik eine
bessere Korrosionsbestandigkeit auf.

[0014] Die gezielte Auswahl der zugelassenen Elemente in den beanspruchten Gewichtsanteilen hat eine Alumini-
umknetlegierung des Typs AIMgSi hervorgebracht, die nicht nur hervorragende Eigenschaften hinsichtlich ihrer Zer-
spanbarkeit und ihrer Festigkeit aufweist, sondern die ebenfalls besonders giinstig, insbesondere beim Strangpressen
verarbeitet werden kann. Vor allem der Ausschlufd von Kupfer als Legierungsbestandteil, der bewuf3t in die Legierung
nicht integriert wird und lediglich als Verunreinigung geduldet ist, erméglicht es, dal ein Strangprefprodukt mit
L&sungsgliihung in der Presswarme und Pressabschreckung gefertigt werden kann. Es ist somit eine Automatenlegie-
rung bereitgestellt, die nicht nur besonders wirtschaftlich in ihrer Herstellung sondern auch in ihrer Verarbeitung ist.
[0015] Lediglich als unvermeidbare Verunreinigungen sind die Elemente Eisen, Kupfer und Zink ohne Beeintrach-
tigung der festgestellten Legierungseigenschaften bis zu bestimmten Anteilen in der Legierung geduldet. Héhere
Gehalte beeintrachtigen dagegen die gewunschten Legierungseigenschaften. Diese Elemente brauchen jedoch nicht
Bestandteil der Legierung zu sein.

[0016] Weitere unvermeidbare Verunreinigungen der Aluminiumknetlegierung sollen elementbezogen jeweils
einen Maximalgehalt von 0,05 Gew.-% nicht Gberschreiten, da ansonsten die gewiinschten Legierungseigenschaften
beeintrachtigt sein kénnen.

[0017] Durch die sich insbesondere bei einer Verwendung der beanspruchten Aluminiumknetlegierung beim
Strangpressen einstellenden Vorteile ist eine bevorzugte Verwendung dieser Legierung das Herstellen stranggepres-
ster Produkte.

[0018] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Aluminiumknetlegierung umfafit diese in der Gruppe ihrer Hauptle-
gierungsbestandteile:

— 1,0 bis 1,2 Gew.-% Magnesium,
— 0,8 bis 1,0 Gew.-% Silizium,
— 0,9 bis 1,1 Gew.-% Zinn und
— 0,6 bis 0,8 Gew.-% Mangan.

Der Chromgehalt dieser Aluminiumknetlegierung sollte 0,1 Gew.-% nicht Gberschreiten.
[0019] In zwei Proben sind die Temperatur bezogenen Bearbeitungsfenster sowie die Zugfestigkeit einer strangge-
pref3ten Aluminiumknetlegierung bestehend aus

— 1,1 Gew.-% Magnesium,

— 0,95 Gew.-% Silizium,

— 1,1 Gew.-% Zinn,

— 0,65 Gew.-% Mangan,

— 0,19 Gew.-% Eisen

— Rest Aluminium,

— alle weiteren Elemente in ihrer Summe kleiner 0,05 Gew.-%

untersucht worden. Ein aus dieser Aluminiumknetlegierung stranggegossenes Blockformat (Probe 1) mit einem Durch-
messer von 360 mm wurde in einem ersten Schrift nach dem GuRR homogenisiert und anschlieend bei einer Blocktem-
peratur von 510 - 520°C zu unterschiedlich dickwandigen Profilen mit Wandstarken von 30 - 60 mm im Zuge eines
Strangpref3vorganges verpreft. Das Losungsglihen dieser Legierung erfolgte beim VerpreRvorgang. Nach dem Aus-
pressen kuhlten die Profile an Luft auf Temperaturen bis zu 470°C ab und wurden erst anschlieffend in Wasser abge-
schreckt. Ohne ein zwischengeschaltetes Losungsglihen durchfihren zu missen, wie beim vorbekannten Stand der
Technik, wurden die so behandelten Profile bei 170°C auf hdchste Harte warm ausgelagert und anschlieend im Zug-
versuch auf ihre typische Festigkeit und Duktilitdt hin untersucht. Die Profile zeichneten sich in Langsrichtung durch
eine 0,2%-Streckgrenze Ry , von 345 Mpa und eine Zugfestigkeit Ry, von 367 Mpa bei einer Bruchdehnung Az von 10
% aus.

Eine zweite Probe mit demselben Blockformat derselben Legierung wurde bei einer Blocktemperatur von 530 - 540°C
nach dem Gufl homogenisiert und mit unmittelbarer Wasserabschreckung bei einer Mindesttemperatur von 530 -
540°C verpreft, wobei auch bei dieser Probe der Schritt des Lésungsgliihens durch die beim Verpressen notwendige
Warme automatisch mit durchgefiihrt worden ist. AnschlieRend wurde dieses Profil ebenfalls bei 170°C auf seine hdch-
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ste Hérte warm ausgelagert. Bei dieser Probe wurde eine 0,2%-Streckgrenze R > von 348 Mpa, eine Zugfestigkeit
Rp, von 371 Mpa und eine Bruchdehnung Ag von 10 % ermittelt. Die nachfolgende Tabelle zeigt die Untersuchungser-
gebnisse zusammengefallt und im Vergleich zu denjenigen einer vorbekannten Aluminiumknetlegierung:

Fertigungsparameter Zugversuchskennwerte
Strangpres- Strangpressge- separates Rpo,2 [MPa] R [MPa] Asg [%]
stemperatur [°C] schwindigkeit Lésungsglihen
[m/min]
AIMgSi1Cu0,5 510 6 nein 275 305 12
(AABT10A) 540 3 nein 314 338 12
500 6 ja 352 372 12
Probe 1 510 6 nein 345 367 10
Probe 2 540 3 nein 348 371 10

[0020] Die Festigkeits- und Duktilitatswerte der beiden aus den Proben (Probe 1, Probe 2) hergestellten Profile
sind trotz der unterschiedlichen Behandlung fast identisch. Ferner wird aus dieser Gegenuberstellung deutlich, daf3 mit
kupferhaltigen Aluminiumknetlegierungen die bestmdglichen Festigkeitswerte nicht erzielt werden kénnen, wenn diese
Legierungen nicht einem separatem Lésungsgliihen unterworfen sind. Uberdies zeigen die Ergebnisse des vorbekann-
ten Standes der Technik, daB ein Lésungsgliihen in der PreBwarme zu unterschiedlichen Festigkeitswerten in Abhan-
gigkeit von der StrangprefStemperatur fiihrt. Folglich resultieren Temperaturschwankungen innerhalb der
StrangprefRtemperatur beim Strangpressen auch in unterschiedlichen Festigkeitswerten der stranggepref3ten Profile,
was jedoch unerwiinscht ist. Diese legierungsbedingten Nachteile kdnnen nur durch den Schritt des separaten
Lésungsgliihens mit den sich daraus ergebenden Nachteilen (siehe oben) vermieden werden. Die Untersuchungen
zeigen somit, daR das Verarbeitungsfenster zum Verarbeiten einer erfindungsgemafien Aluminiumknetlegierung - bei-
spielhaft an einer StrangpreRverarbeitung dargestellt - bei gleichen Festigkeits- und Duktilitidtswerten sehr viel gréRer
ist und die Ergebnisse verbessert sind.

[0021] Zum Darstellen des unterschiedlichen Zerspanungsverhaltens verschiedener AIMgSi-Legierungen wird auf
die nachfolgend wiedergegebene Tabelle verwiesen, in der in der letzten Zeile das Zerspanungsverhalten eines
Gegenstandes, hergestellt aus der erfindungsgemafen Legierung, ndmlich der Proben 1 und 2, verglichen ist mit dem
Zerspanungsverhalten vorbekannter Legierungen. Zum Teil sind die in der Tabelle aufgefiihrten Daten entsprechenden
Werkstoffblattern entnommen, in denen die gleichen Bewertungsstufen, wie bei den Ubrigen Legierungen dargestellt,
verwendet worden sind:
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Zerspanungsverhalten beim

Frasen | Bohren | Senken | Gewindeherstellung | Sédgen | Drehen
AIMgSi0,5 ch D? B3 c* A cd
AIMgSi1 B" c? B3 B4 A B
AIMgSiCuSnBi (Stanal 32) | A¥ AY) AY AY) AY) AY)
AIMgSiCuSn (AA6020) A A AY) AY A A
AIMgSiCuSnBi (KA62) B? B2 B2 B? B2 B2
AIMgSi1Pb1,4 A A A A A A
AIMgSi1Sn0,8 Proben 1, 2 A A A A A A
Bewertungsstufen: A = sehr gut bis D = sehr schlecht

Problem:

1) Oberflachenrauhheit, Gratbildung

2) Langspéane, Gratbildung, Rauhheit
)Toleranzeinhaltung, Langspéne, Rauhheit

) Ausrisse, Langspéne

) Lang- und Wirrspéne
) aus Alusuisse Werkstoffblatt

Y) aus Alcoa Werkstoffblatt

2) qus Kaiser Aluminium Werkstoffblatt No. 1015

w

4
5

x

[0022] Es wird darauf hingewiesen, daf} die Legierungen ,Stanal 32", AA6020" und ,KA62" nach dem sogenann-
ten T6-Verfahren und dem darin enthaltenen separaten Lésungsgliihungssschritt hergestellt worden sind. Die ibrigen
Legierungen sind nach dem T5-Verfahren mit einem Losungsglihen in der PreBwarme hergestellt worden. Aus obiger
Gegenliberstellung wird deutlich, dafl das Zerspanungsverhalten von Gegensténden, hergestellt aus einer Legierung
gemal der Erfindung ausgezeichnet ist und demjenigen entspricht, der zuvor nur mit bleihaltigen AIMgSi-Legierungen
erzielt werden konnte. Hingewiesen sei insbesondere auch darauf, dall die kupferhaltigen AIMgSi-Legierungen einem
separaten Schritt des Lésungsgliihens vor dem Schritt des Warmaushartens unterworfen worden sind, um zumindest
teilweise dasselbe Zerspanungsverhalten zu erzielen, wie ein Gegenstand hergestellt aus einer Legierung gemaf der
Erfindung.

Patentanspriiche

1. Aluminiumknetlegierung des Typs AIMgSi, gekennzeichnet durch folgende Anteile seiner Hauptlegierungsbe-
standteile:

— 0,6 bis 2,0 Gew.-% Magnesium (Mg),
— 0,6 bis 3,0 Gew.-% Silizium (Si),

— 0,6 bis 1,5 Gew.-% Zinn (Sn),

— 0,4 bis 1,0 Gew.-% Mangan (Mn),

und mit Chrom (Cr) und Titan (Ti) als fakultativen Legierungsbestandteilen mit Anteilen von maximal 0,25 Gew.-%
bzw. 0,1 Gew.-% sowie mit einem Rest Aluminium (Al) nebst unvermeidbaren Verunreinigungen, in denen Eisen
(Fe) mit maximal 0,4 Gew.-%, Kupfer (Cu) mit maximal 0,1 Gew.-% und Zink (Zn) mit maximal 0,2 Gew.-% enthal-
ten sein kénnen.

2. Aluminiumknetlegierung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die unvermeidbaren Verunreinigungen
elementbezogen einen Anteil von jeweils maximal 0,05 Gew.-% nicht Uberschreiten.

3. Aluminiumknetlegierung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® der Magnesium-Anteil 1,0 bis
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1,2 Gew.-% betragt.

Aluminiumknetlegierung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® der Silizium-Anteil 0,8 bis 1,0
Gew.-% betragt.

Aluminiumknetlegierung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal} der Zinn-Anteil 0,9 bis 1,1 Gew.-
% betragt.

Aluminiumknetlegierung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® der Mangan-Anteil 0,6 bis 0,8
Gew.-% betragt.

Aluminiumknetlegierung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal Chrom-Anteil maximal 0,1
Gew.-% betragt.

Verwendung einer Aluminiumknetlegierung des Typs AIMgSi nach einem der Anspriiche 1 bis 7 zum Herstellen
stranggeprefiter Produkte.

Verwendung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal das stranggeprelite Produkt beim Strangpressen
unnmittelbar im Bereich des Austritts aus dem Werkzeug abgeschreckt wird.

Verfahren zum Herstellen eines strangegepreften Gegenstandes aus einer Aluminiumknetlegierung des Typs
AlMgSi nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal wahrend des Vorganges des Strang-
pressens in der Prefwarme ein Losungsglihen erfolgt und da® nach einem Austritt des stranggeprefiten Gegen-
standes aus dem PreRwerkzeuges der stranggeprefRte Gegenstand abgeschreckt wird und da® nachfolgend der
stranggeprelite Gegenstand dem Vorgang des Warmaushéartens unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dal? nach dem Austritt des Gegenstandes aus dem Pref-
werkzeug dieser zunachst an Luft bis auf eine Temperatur von etwa 460 - 485°C abgekuhlt wird, bevor der Schritt
des Abschreckens vorgenommen wird.
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