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(54) Aluminiumlegierung zur Herstellung von Rollformprodukten

(57) Die Erfindung betrifft eine Aluminiumlegierung
zur Herstellung von Rollformprodukten, mit den folgen-
den Legierungsanteilen in Gewichtsprozenten:

0,1 ≤ Si ≤ 0,5
0,15 ≤ Fe ≤ 0,5
0,05 ≤ Cu ≤ 0,25
0,8 ≤ Mn ≤ 1,4
0,4 ≤ Mg ≤ 1, 3

andere in Summe maximal 0,15, einzeln maximal
0,05, Rest Al.

Eine derartige Aluminiumlegierung gewährleistet
die Herstellung von Rollformprodukten mit hoher Stabi-
lität bei dünnen Metalldicken.

Zur Veröffentlichung mit der Zusammenfas-
sung wird die einzige Figur vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Aluminiumlegierung
zur Herstellung von Rollformprodukten sowie ein Band
für Rollformprodukte.
[0002] Aus der erfindungsgemäßen Aluminiumlegie-
rung hergestellte Bänder werden in sogenannten Roll-
formern zu fertigen Produkten, wie beispielsweise Roll-
ladenstäben, Dachfenster-, Paneel- und Fassadenbän-
dern, profiliert. Aus dem Stand der Technik ist es be-
kannt, die entsprechenden Bänder für Rollformprodukte
aus der Aluminiumlegierung AA 3005 herzustellen. Die
Anforderungen an ein Band für Rollformprodukte beste-
hen im wesentlichen in der Biegeund Beulsteifigkeit, al-
so der Stabilität des fertig profilierten Produktes, in sehr
guten Verformungseigenschaften selbst bei kritischen
Biegeradien (bei Rollladenbändern Biegeradius t=0), ei-
ner sehr guten Rollformbarkeit bei gleichzeitig sehr gu-
ter Lackanhaftung.
[0003] Aus Gewichts- und Kostengründen werden zur
Herstellung von Rollformprodukten zunehmend Bänder
mit dünnerer Dicke, ≤ 0,3 mm, eingesetzt. Bei diesen
Dicken weisen die Bänder für Rollformprodukte, die aus
den aus dem Stand der Technik bekannten Legierungen
hergestellt werden, Stabilitätsprobleme hinsichtlich Bie-
ge- und Beulsteifigkeit auf.
[0004] Ausgehend von den obigen Ausführungen
liegt der ersten Lehre der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Aluminiumlegierung zur Her-
stellung von Rollformprodukten zur Verfügung zu stel-
len, welche eine hohe Stabilität des fertig profilierten
Produktes gewährleistet.
[0005] Gemäß der ersten Lehre der Erfindung ist die
zuvor hergeleitete und aufgezeigte Aufgabe dadurch
gelöst, das eine Aluminiumlegierung zur Herstellung
von Rollformprodukten die folgenden Legierungsanteile
in Gewichtsprozenten aufweist:

0,1 ≤ Si ≤ 0,5
0,15 ≤ Fe ≤ 0,5
0,05 ≤ Cu ≤ 0,25
0,8 ≤ Mn ≤ 1,4
0,4 Mg ≤ 1,3
andere in Summe maximal 0,15, einzeln maximal

0,05,
Rest Al.

[0006] Diese Aluminiumlegierung gemäß der ersten
Lehre der Erfindung gewährleistet auch beim Einsatz
dünner Metalldicken eine hohe Stabilität des fertig pro-
filierten Produktes. Darüber hinaus weist die Legierung
ausgezeichnete Verformungseigenschaften selbst bei
kritischen Biegeradien, eine sehr gute Rollformbarkeit
sowie eine sehr gute Lackanhaftung, aufgrund einer gu-
ten und glatten Metalloberfläche, nach der Umformung
auf.
[0007] Gemäß einer zweiten Lehre betrifft die Erfin-
dung ein Band für Rollformprodukte, welches dadurch
gegenüber dem Stand der Technik verbessert ist, dass
das Band im wesentlichen aus einer Aluminiumlegie-

rung gemäß der ersten Lehre der Erfindung besteht. Zu
den Vorteilen dieses erfindungsgemäß ausgestalteten
Bandes für Rollformprodukte wird auf die Ausführungen
zur ersten Lehre der Erfindung verwiesen.
[0008] Dadurch, dass das Gefüge des Bandes 2 bis
10 Gussphasen pro 1000 µm2 mit einer maximalen Grö-
ße von 40 µm und einer mittleren Länge von 2 bis 6 µm,
500 bis 1200 feine Ausscheidungen pro 1000 µm2 sowie
Restwiderstände im Bereich von 1,2 bis 2,5 µohm cm
aufweist, ist gewährleistet, dass das Band gemäß der
zweiten Lehre der Erfindung eine sehr gute Biegefähig-
keit aufweist und Biegeradien von t=0 ohne Probleme
zulässt und sich darüber hinaus durch eine sehr gute
Weiterverarbeitung (= Rollformbarkeit) auszeichnet.
[0009] Die zweite Lehre der Erfindung erfährt eine be-
sonders vorteilhafte Ausgestaltung dadurch, dass das
Band eine im Coil-Coating-verfahren aufgebrachte
Lackschicht aufweist. Eine derartige im Coil-Coating-
Verfahren aufgebrachte Lackschicht weist eine hervor-
ragende Lackanhaftung auf, die gewährleistet, dass der
Lack beim Rollformen sich nicht ablöst bzw. nicht be-
schädigt wird.
[0010] Ferner betrifft die Erfindung gemäß einer drit-
ten Lehre der Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
eines Bandes für Rollformprodukte, welches dadurch
gegenüber dem Stand der Technik verbessert wird,
dass das Band im wesentlichen aus einer Aluminiumle-
gierung nach Anspruch 1 hergestell wird. Zu den Vor-
teilen dieses erfindungsgemäßen Verfahrens zur Her-
stellung eines Bands für Rollformprodukte wird auf die
Ausführungen zur ersten Lehre der Erfindung verwie-
sen.
[0011] Gemäß einer ersten Ausgestaltung der dritten
Lehre der Erfindung wird ein vorteilhaftes Gefüge des
Bandes für Rollformprodukte dadurch hergestellt, dass
der Barren beim Vorwärmen des Warmwalzprozesses
im Temperaturbereich von 480 bis 610°C für minde-
stens 3 Stunden geglüht wird.
[0012] Dieses Gefüge wird weiter dadurch verbes-
sert, dass das Band beim Warmwalzen im Temperatur-
bereich von 270 bis 550°C gefertigt wird.
[0013] Es gibt nun eine Vielzahl von Möglichkeiten,
die erfindungsgemäße Aluminiumlegierung zur Herstel-
lung von Rollformprodukten, das erfindungsgemäße
Band für Rollformprodukte bzw. das erfindungsgemäße
Verfahren zur Herstellung eines Bands für Rollformpro-
dukte auszugestalten und weiterzubilden. Hierzu wird
beispielsweise verwiesen einerseits auf die Patentan-
sprüche andererseits auf die Beschreibung eines Aus-
führungsbeispiels für ein Rollformprodukt in Verbindung
mit der Zeichnung.
[0014] In der Zeichnung zeigt die einzige Figur teil-
weise perspektivisch ein Schnitt durch ein Ausführungs-
beispiel eines aus der erfindungsgemäßen Aluminium-
legierung hergestellten Rollformproduktes.
[0015] Bei dem in der einzigen Figur dargestellten
Rollformprodukt handelt es sich um einen Rollladen-
stab.
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[0016] Dieser Rollladenstab wird, wie aus dem Stand
der Technik bekannt, durch Rollformen aus einem Band
für Rollformprodukte 1 hergestellt. Dieses Band für Roll-
formprodukte 1 besteht aus einer erfindungsgemäßen
Aluminiumlegierung mit den folgenden Legierungsan-
teilen in Gewichtsprozenten:

0,1 ≤ Si ≤ 0,5
0,15 ≤ Fe ≤ 0,5
0,05 ≤ Cu ≤ 0,25
0,8 ≤ Mn ≤ 1,4
0,4 ≤ Mg ≤ 1,3
andere in Summe maximal 0,15, einzeln maximal

0,05,
Rest Al.

[0017] Der Hohlraum des in der einzigen Figur darge-
stellten Rollladenstabes ist bei dem dargestellten Aus-
führungsbeispiel durch einen Kunststoffschaum 2 aus-
gefüllt.
[0018] Besonders deutlich ist an der Position 3 die kri-
tische Verformung mit einem Biegeradius von t=0 zu er-
kennen. Die erfindungsgemäße Aluminiumlegierung
gewährleistet eine derartige kritische Verformung am
fertig lackierten Produkt.
[0019] Darüber hinaus gewährleistet die Verwendung
der erfindungsgemäßen Aluminiumlegierung auch bei
Metalldicken unterhalb von 0,3 mm eine gute Stabilität
des Rollladenstabes.
[0020] Die Herstellung des Bandes für Rollformpro-
dukte 1 erfolgt ausgehend vom Barren aus der erfin-
dungsgemäßen Aluminiumlegierung durch Vorwär-
mung im Temperaturbereich von 480 bis 610°C bei ei-
ner Haltezeit von mindestens 3 Stunden, Warmwalzen
im Temperaturbereich von 270 bis 550°C, Kaltwalzen
und einer Wärmebehandlung.
[0021] Das Band für Rollformprodukte weist nach
dem Lackieren die folgenden mechanischen Eigen-
schaften auf:

[0022] Bei der Herstellung des Bandes durch Strang-
gießen eines Walzbarrens, der Barrenvorwärmung im
Temperaturbereich von 480 bis 610°C und des Warm-
walzens im Temperaturbereich von 550°C bis 270°C
wird das gewünschte Gefüge erzeugt. Das Gefüge des
Bandes ist gekennzeichnet durch eine Anzahl der Gus-
sphasen, auch grobe Ausscheidungen genannt, im Be-
reich von 2 bis 10 pro 1000 µm2 mit einer maximalen
Größe von 40 µm und einer mittleren Länge von 2 bis 6
µm. Das Band weist ferner feine Ausscheidungen klei-
ner als etwa 1 µm aus, deren Anzahl im Bereich von 500
bis 1200 pro 1000 µm2 liegt.
[0023] Schließlich weist das Band einen Lösungszu-
stand auf, der durch Restwiderstände im Bereich von
1,2 bis 2,5 µohm cm gekennzeichnet ist. Die Restwider-

Zugfestigkeit Rm 240-280 N/mm2

Streckgrenze Rp > 215 N/mm2

Bruchdehnung A50 > 6 %.

standsmessung erfolgt bei einer Heliumtemperatur von
4,2 K.

Patentansprüche

1. Aluminiumlegierung zur Herstellung von Rollform-
produkten, mit den folgenden Legierungsanteilen in
Gewichtsprozenten:

0,1 ≤ Si ≤ 0,5
0,15 ≤ Fe ≤ 0,5
0,05 ≤ Cu ≤ 0,25
0,8 ≤ Mn ≤ 1,4
0,4 ≤ Mg ≤ 1,3
andere in Summe maximal 0,15, einzeln ma-

ximal 0,05,
Rest Al.

2. Band für Rollformprodukte,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Band im wesentlichen aus einer Alumini-
umlegierung nach Anspruch 1 besteht.

3. Band für Rollformprodukte nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Gefüge des Bandes 2 bis 10 Gussphasen
pro 1000 µm2 mit einer maximalen Größe von 40
µm und einer mittleren Länge von 2 bis 6 µm, 500
bis 1200 feine Ausscheidungen pro 1000 µm2 so-
wie Restwiderstände im Bereich von 1,2 bis 2,5
µohm cm aufweist.

4. Band nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Band eine im Coil-Coating-Verfahren auf-
gebrachte Lackschicht aufweist.

5. Verfahren zur Herstellung eines Bandes für Roll-
formprodukte,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Band im wesentlichen aus einer Alumini-
umlegierung nach Anspruch 1 hergestellt wird.

6. Verfahren zur Herstellung eines Bandes für Roll-
formprodukte nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Barren beim Vorwärmen des Warmwalz-
prozesses im Temperaturbereich von 480 bis
610°C für mindestens 3 Stunden geglüht wird.

7. Verfahren zur Herstellung eines Bandes für Roll-
formprodukte nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Band beim Warmwalzen im Temperatur-
bereich von 270 bis 550°C gefertigt wird.
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Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 86(2)
EPÜ.

1. Verwendung einer Aluminiumlegierung zur Her-
stellung von Rollformprodukten, mit den folgenden
Legierungsanteilen in Gewichtsprozenten:

0,1 ≤ Si ≤ 0,5
0,15 ≤ Fe ≤ 0,5
0,05 ≤ Cu ≤ 0,25
0,8 ≤ Mn ≤ 1,4
0,4 ≤ Mg ≤ 1,3
andere in Summe maximal 0,15, einzeln ma-

ximal 0,05,
Rest Al.

2. Verwendung eines Bandes für Rollformprodukte,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Band im wesentlichen aus einer Aluminiumle-
gierung nach Anspruch 1 besteht.

3. Verwendung eines Bandes für Rollformprodukte
nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gefüge des Bandes 2 bis 10 Gussphasen pro
1000 µm2 mit einer maximalen Größe von 40 µm
und einer mittleren Länge von 2 bis 6 µm, 500 bis
1200 feine Ausscheidungen pro 1000 µm2 sowie
Restwiderstände im Bereich von 1,2 bis 2,5 µohm
cm aufweist.

4. Verwendung eines Bandes nach Anspruch 2 oder
3,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Band eine im Coil-Coating-Verfahren aufge-
brachte Lackschicht aufweist.

5. Verfahren zur Herstellung eines Bandes für
Rollformprodukte,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Band im wesentlichen aus einer Aluminiumle-
gierung nach Anspruch 1 hergestellt wird.

6. Verfahren zur Herstellung eines Bandes für
Rollformprodukte nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Barren
beim Vorwärmen des Warmwalzprozesses im Tem-
peraturbereich von 480 bis 610°C für mindestens 3
Stunden geglüht wird.

7. Verfahren zur Herstellung eines Bandes für
Rollformprodukte nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Band beim Warmwalzen im Temperaturbereich
von 270 bis 550°C gefertigt wird.
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