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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung lackierter Automobil-Karosserieteile nach dem
Oberbegriff von Auspruch 1.

[0002] Beider Herstellung lackierter Automobil-Karos-
serieteile aus Aluminiumlegierungen ist allgemein be-
kannt, Karosserieteile aus Blech zunachst in die endgtil-
tige Form zu bringen und das fertige Karosserieteil an-
schliessend, d.h. erst nach der Umformung des Bleches
zum Karosserieteil zu lackieren. In einem oder mehreren
Schritten erfolgt sodann ein Einbrennen des Lackes bei
Temperaturen, die gleichzeitig zu einem Festigkeitsan-
stieg im Blech fiihren.

[0003] Aus Murtha S. J. et al., "Anisotropy Effects in
the Forming of Aluminum Sheet", SAE Special Publica-
tions, XX, XX, 1995, Seiten 103 - 111, XP008005835,
ISSN: 0099-5908 ist ein zur Herstellung von Automobil-
Karosserieteilen geeignetes Band aus der Legierung
6009 im Zustand T4 mit einer EDT-Oberflachentopogra-
fie zur Verbesserung des Umformverhaltens bekannt.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
vereinfachtes Verfahren zur Herstellung lackierter Auto-
mobil-Karosserieteile aus einer Aluminiumlegierung der
eingangs erwahnten Art zu schaffen, welches zum Um-
formen im lackierten Zustand geeignet ist.

[0005] Zur erfindungsgemassen L&sung der Aufgabe
fihrt ein Verfahren mit den Merkmalen von Auspruch 1.
Der KernderErfindung liegtin der Kombination des durch
die Kaltauslagerung erzeugten Warmebehandlungszu-
standes T4 mit der darauf folgenden, verhaltnismassig
schwachen Kaltumformung mit einer Dickenabnahme
von max. 18%. Dadurch wird sichergestellt, dass das in-
folge des Ldsungsgliihens weich gewordene und des-
halb auf Oberflachenbeschadigungen aller Art anfallige
Band zur Verhinderung derartiger Beschadigungen wie-
der eine ausreichende Festigkeit aufweist. Gleichzeitig
ist der Festigkeitsanstieg im beanspruchten Kaltverfo-
mungsbereich derart bemessen, dass einerseits noch
genugend Reserve fir die Umformung des lackierten
Bandes zu den lackierten Automobil-Karosserieteilen
verbleibt, anderseits die Festigkeit in den lackierten Ka-
rosserieteilen erheblich héher ist als im reinen Zustand
T4.

[0006] Das Ldsungsgliihen des aufdie Zwischendicke
gewalzten Bandes erfolgt zwingend in einem kontinuier-
lich arbeitenden Banddurchlauf-Glihofen.

[0007] Unter Konversionsschicht wird hier die bekann-
te Vorbehandlung von Aluminiumoberflachen wie z.B.
Chromatieren oder chromfreie Verfahren verstanden. Mit
der Konversionsschicht wird die Haftung der Lackschich-
ten auf der Aluminiumoberflache entscheidend verbes-
sert.

[0008] In gewissen Fallen kann es sich als vorteilhaft
erweisen, das auf Enddicke gewalzte Band vor dem Auf-
bringen der Konversionsschicht mit einer Oberflachen-
textur zu versehen. Bei einer mit dem Texturieren der
Oberflache allenfalls durch einen Prageschritt verur-
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sachten Dickenreduktion wére die beim Kaltwalzen des
kaltausgelagerten Bandes auf Enddicke vorgesehene
Dickenabnahme zu bertcksichtigen, d.h. die totale Dik-
kenreduktion darf den Maximalwert von 18% nicht Gber-
schreiten.

[0009] Das Aufbringen einer Oberflachentextur auf
das auf Enddicke gewalzte Band erfolgt in zweckmassi-
ger Weise Uber ein entsprechendes, auf die Oberflache
von Arbeitswalzen aufgebrachtes Rauheitsmuster, wel-
ches in einem einzigen Walzvorgang auf das Band iber-
tragen wird. Wie bei jedem Pragevorgang sind die Ober-
flachentopographien der Arbeitswalze und der damit ge-
pragten Bander zueinander komplementar, d.h. Spitzen
bzw. Erhebungen auf der Walzenoberflache werden zu
Talern bzw. Vertiefungen in der Bandoberflache und um-
gekehrt.

[0010] Zur Durchfiihrung des erfindungsgemassen
Verfahrens geeignete Rauheitsmuster ergeben sich
durch Pragen einer Oberflachentextur mit Arbeitswalzen,
deren Oberflache nach den folgenden Verfahren aufge-
rauht sind:

- Funkenerodierverfahren (EDT-Electrical Discharge
Texturing). Beim EDT-Verfahren wird die Walze
langs einer Reihe von Elektroden bei gleichzeitiger
axialer Oszillation gedreht und dabei die Oberflache
auf eine vorgewahlte Rauhtiefe texturiert. Durch die
Entladung elektrischer Energie zwischen der Wal-
zenoberflache und den Uber eine dieelektrische
Flussigkeit getrennten Elektroden werden auf der
Walzenoberflache kleine Krater gebildet. Die Rau-
heit der Walze kann auf bekannte Weise durch eine
Reihe von Maschinen-Parametern eingestellt wer-
den. Das Rauheitsmuster ist eine statistische Ver-
teilung von Spitzen und Talern. Das EDT-Verfahren
ermoglicht die Einstellung von Mittenrauhwerten R,
zwischen 0,5 und 2 pm. Mittenrauhwert und Spit-
zenzahl sind miteinander weitgehend verknipft. Fir
das erfindungsgemasse Verfahren besonders ge-
eignet ist eine Oberflachentextur mit niedriger Rau-
heit und hoher Spitzenzahl.

- Isomill-Verfahren. Beim Isomill-Verfahren sind in die
Oberflache der Arbeitswalzen in Umfangrichtung
und quer dazu in Achsenrichtung oder in einem Win-
kel von je 45° zur Walzrichtung zur Erzeugung eines
im wesentlichen quadratischen Rauheitsmusters
Rillen eingraviert.

- Millfinish-Verfahren. Beim Millfinish-Verfahren sind
in die Oberflache der Arbeitswalzen in Umfangrich-
tung feine Rillen eingraviert. Bei Ubertragung dieses
Rauheitsmusters auf das Blech entsteht die Ober-
flache "Millfinish".

[0011] Die erwahnten lackierten Automobil-Karosse-
rieteile sind beispielsweise Module, wie Dachmodule fiir
Sonnendacher oder komplette Dacher oder auch andere
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Komponenten, die aus dem lackierten Band durch eine
Kaltumformung in die gewlnschte Form gebracht wer-
den.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung lackierter Automobil-Ka-
rosserieteile aus einer Aluminiumlegierung mit 0,3
bis 0,9 Gew.-% Magnesium und 0,5 bis 1,2 Gew.-%
Silizium, bei welchem Verfahren

- ein warmgewalztes Band in einem oder meh-
reren Walzstichen kaltgewalzt wird,

- das kaltgewalzte Band l6sungsgegliht wird,

- das I6sungsgeglihte Band abgekuihlt wird, und
- das abgekuhlte Band zur Erzielung des War-
mebehandlungszustandes T4 kaltausgelagert
wird, WOBEI

- das warmgewalzte Band auf eine Zwischen-
dicke kaltgewalzt wird,

- das auf die Zwischendicke kaltgewalzte Band
in einem kontinuierlich arbeitenden Banddurch-
lauf-Glihofen wahrend 10 bis 100 sec bei einer
Temperatur von 540 bis 575 °C I6sungsgegliht
wird,

- das l6sungsgeglihte Band mit einer Abkulhl-
geschwindigkeit von 20 bis 300 °C/sec auf 200
°C oder weniger abgekuhlt wird,

dadurch gekennzeichent, dass

- das zur Erzielung des Warmebehandlungszu-
standes T4 kaltausgelagerte Band mit einer Dik-
kenreduktion von 1,5 bis 18 % auf Enddicke kalt-
gewalzt wird,

- auf das auf Enddicke kaltgewalzte Band eine
Konversionsschicht aufgebracht wird,

- eine oder mehrere Lackschichten auf das mit
der Konversionsschicht versehene Band aufge-
bracht werden, und

- das lackierte Band zu den lackierten Automo-
bil-Karosserieteilen umgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das auf Enddicke kaltgewalzte Band
als letzten Schritt das Aufbringen einer Oberflachen-
textur beinhaltet.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflachentextur Gber ein auf
die Oberflache von Arbeitswalzen aufgebrachtes
Rauheitsmuster in einem einzigen Walzvorgang auf
das Band Ubertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflaiche der Arbeitswalzen
nach dem Funkenerodierverfahren (EDT-Electrical
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Discharge Texturing) aufgerauht ist.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die Oberflache der Arbeitswalzen
in Umfangrichtung und quer dazu in Achsenrichtung
oder in einem Winkel von je 45° zur Walzrichtung
zur Erzeugung eines im wesentlichen quadratischen
Rauheitsmusters (Isomill) Rillen eingraviert sind.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die Oberflache der Arbeitswalzen
in Umfangrichtung zur Erzeugung eines Millfinish-
Musters Rillen eingraviert sind.

7. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass aus dem lackierten
Band zugeschnittene Bleche durch Kaltumformen
zu den lakkierten Automobil-Karosserieteilen ge-
formt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
die lackierten Automobil-Karosserieteile als Module,
wie Dachmodule fir Sonnendacher oder komplette
Dacher verwendet werden.

Claims

1. Process for the production of lacquered car body
parts from an aluminium alloy containing 0.3 to 0.9
wt.% of magnesium and 0.5 to 1.2 wt.% of silicon,
wherein

- a hot-rolled strip is cold-rolled in one or more
reduction passes,

- the cold-rolled strip is subjected to a solution
heat treatment,

- the strip subjected to the solution heat treat-
ment is cooled, and

- the cooled strip is naturally aged to attain heat-
treated condition T4,

wherein

- the hot-rolled strip is cold-rolled to an interme-
diate thickness,

- the strip cold-rolled to the intermediate thick-
ness is subjected to a solution heat treatment in
a continuous strip annealing furnace for 10 to
100 sec at a temperature of 540 to 575°C, and
- the strip subjected to the solution heat treat-
ment is cooled to 200°C or below at a rate of 20
to 300°C/sec,

characterized in that

- the strip naturally aged to attain heat-treated
condition T4 is cold-rolled to the final thickness
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with a thickness reduction of 1.5 to 18%,

- a conversion layer is applied to the strip cold-
rolled to the final thickness,

- one or more coats of lacquer are applied to the
strip provided with the conversion layer, and
-the lacquered strip is shaped into the lacquered
car body parts.

2. Process according to Claim 1, characterized in
that, as the last step, a surface texture is applied to
the strip cold-rolled to the final thickness.

3. Processaccordingto Claim 2, characterized in that
the surface texture is transferred to the strip in a sin-
glerolling operation by means of aroughness pattern
applied to the surface of working rolls.

4. Processaccordingto Claim 3, characterized in that
the surface of the working rolls is roughened by the
EDT (Electrical Discharge Texturing) process.

5. Processaccordingto Claim 3, characterized in that
grooves are engraved in the surface of the working
rolls in the peripheral direction and transversely
thereto in the axial direction, or at an angle of 45° to
the rolling direction in each case, in order to produce
a substantially square roughness pattern (isomill
process).

6. Processaccordingto Claim 3, characterized in that
grooves are engraved in the surface of the working
rolls in the peripheral direction in order to produce a
millfinish pattern.

7. Process according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that sheets cut out of the lacquered strip
are shaped into the lacquered car body parts by cold
forming.

8. Process according to one of Claims 1 to 7 wherein
the lacquered car body parts are used as modules
such as roof modules for sun roofs or complete roofs.

Revendications

1. Procédé de préparation de parties peintes d’auto-
mobile en un alliage d’aluminium avec 0,3 a 0,9%
en poids de magnésium et 0,5 a 1,2% en poids de
silicium, dans ce procédé

- une bande laminée a chaud est laminée a froid
en une ou plusieurs passes de laminage,

- la bande laminée a froid est recuite par mise
en solution,

- la bande recuite par mise en solution est re-
froidie, et

- la bande refroidie est mise en solution a froid
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pour obtenir I'état de traitement thermique T4,
ou

- la bande laminée a chaud est laminée a froid
jusqu’a une épaisseur intermédiaire,

- labande laminée a froid jusqu’a une épaisseur
intermédiaire, est recuite par mise en solution
dans un four a recuit de passage de bande tra-
vaillant en continu pendant 10 a 100 secondes,
a une température de 540 a 575°C,

- la bande recuite est refroidie a une vitesse de
refroidissement de 20 a 300°C/seconde jusqu’a
200°C ou moins,

caractérisé en ce que

- la bande mise en solution a froid pour I'obten-
tion d’un état de traitement thermique T4 est la-
minée a froid avec une réduction d’épaisseur de
1,5 a 18% jusqu’a une épaisseur finale,

- on applique sur la bande laminée a froid a
I'épaisseur finale, une couche de conversion,

- on applique une ou plusieurs couches de laque
sur la bande munie de la couche de conversion,
et

- labande laquée est déformée en la piece pein-
te de carrosserie d’automobile.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande laminée a froid a I'épaisseur finale,
comprend l'application d’une texture de surface
comme derniére couche.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la texture de surface est transférée sur la
bande par un motif de rugosité appliqué sur la sur-
face d’un cylindre de travail, en un seul processus
de laminage.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la surface du cylindre de travail est rendue
rugueuse par le procédé d’électro-érosion (EDT-
Electrical Discharge Texturing).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que des rainures sont gravées dans la surface
du cylindre de travail, en direction de la périphérie
et de maniére transversale a la direction axiale de
celui-ci ou selon un angle de 45° par rapport a la
direction de laminage pour I'obtention d’'un motif de
rugosité essentiellement quadratique (Isomill).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que des rainures sont gravées dans la surface
du cylindre de travail en direction de la périphérie,
pour obtenir un motif a fini Mill.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que 'on déforme des tbles décou-
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pées a partir de la bande peinte, par déformage a
froid, en les piéces peintes de carrosserie d’automo-
bile.

Procédé selon 'une des revendications1a7,olles &
piéces peintes de carrosserie d’automobile sont uti-
lisées comme module, comme un module de toit
pour toit-ouvrant ou pour un toit complet.
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