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(57)  Die Erfindung betrifft ein flachiges, gewalztes
Halbzeug aus einer Aluminiumlegierung, wobei die Alu-
miniumlegierung die folgenden Legierungsanteile in
Gewichtsprozenten aufweist:

2<Mg<5

Mn < 0,5

Fe<04

Cu<0,3

Zn<0.3

Ti<0,15

Fléchiges, gewalztes Halbzeug aus einer Aluminiumlegierung

andere in Summe maximal 0,15, einzeln maximal 0,05,
Rest Al, wobei das Halbzeug aus einem Barren (4) ab-
gewalzt worden ist und im Walzprozess mindestens ei-
nem Zwischenweichglihen zwischen zwei Kaltwalzsti-
chen und einem Schlussweichgliihen jeweils in einem
Kammerofen (7, 9) unterworfen worden ist sowie ein
Verfahren zu dessen Herstellung. Ein derartiges Halb-
zeug weist nach dem Verformen bzw. Tiefziehen keine
FlieRlinien auf, wenn erfindungsgemal der Umform-
grad vor dem ersten Zwischenweichglihen mindestens
50 % und vor dem Schlussweichglihen hoéchstens 30
% betragt und das Halbzeug nach dem Schlussweich-
gliihen um 0,1 bis 0,5 % gereckt worden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein flachiges, gewalztes
Halbzeug aus einer Aluminiumlegierung, wobei die Alu-
miniumlegierung die folgenden Legierungsanteile in
Gewichtsprozenten aufweist:

2<Mg<5

Mn <0,5

Fe<04

Cu<0,3

Zn<0,3

Ti<0,15

andere in Summe maximal 0,15, einzeln maximal 0,05,
Rest Al, wobei das Halbzeug aus einem Barren abge-
walzt worden ist und im Walzprozess mindestens einem
Zwischenweichgliihen zwischen zwei Kaltwalzstichen
und einem Schlussweichglihen jeweils in einem Kam-
merofen unterworfen worden ist sowie ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen flachigen, gewalzten Halb-
zeuges.

[0002] Bei diesen flachigen, gewalzten Halbzeugen
handelt es sich um Aluminiumbander oder -bleche zur
Weiterverarbeitung durch Verformen bzw. Tiefziehen
beispielsweise zur Herstellung von Karosserieblechen
fur die Automobilindustrie. Es ist bekannt, dass Stan-
dardlegierungen wie z.B. AA5052, AA5754 oder
AA5182, die Legierungsanteile in den angegebenen
Bereichen aufweisen, beim Tiefziehen anfallig fiir die
Bildung von Flief¥figuren, insbesondere FlieRlinien,
sind. Derartige FlieRfiguren sind flir gehobene Anspri-
che an die Oberflache bei KarosserieauRenteilen in ho-
hem Mafie unerwiinscht, dass sie auch nach dem Lak-
kieren noch sichtbar sind.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind dartber hin-
aus verschiedene Ansatze bekannt, die zu einer Redu-
zierung bzw. vollstandigen Vermeidung der uner-
winschten Flielinien nach dem Verformen bzw. Tief-
ziehen fiihren. Hierbei sind insbesondere zu nennen der
Zusatz von Zn und/oder Cu, der Entfall der Zwischen-
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weichglihung und/oder die Schlussweichglihung im
Durchlaufofen. Die Einstellung der KorngréRen durch
den Zusatz von Zn und/oder Cu fiihrt zu einer Erhéhung
des Risikos, dass beim Verformen bzw. Tiefziehen eine
sogenannte Orangenhaut,entsteht. Bei fehlender Zwi-
schenweichglihung entstehen erhéhte Anforderungen
an den Kaltwalzprozess bzw. den vorgelagerten Warm-
walzprozess, da die Stichabnahmen beim Kaltwalzen
eingeschrankt sind. Die Verwendung eines Durchlauf-
ofens ist schliellich zumindest mit hohen Anschaf-
fungskosten verbunden.

[0004] Ferneristzur Vermeidung von FlieRlinien beim
Verformen oder Tiefziehen von Halbzeugen aus der US
Patentschrift US 4,151,013 ein Herstellverfahren fir
Halbzeuge bekannt, bei dem ein Barren aus einer Alu-
miniumlegierung nach dem Warmwalzen direkt oder
nach einem Zwischenglihen mit einer Dickenreduktion
von mindestens 40%, zumeist 60% - 80%, zu einem
Halbzeug kaltgewalzt wird, anschlieBend das Halbzeug
in einem Durchlaufofen einem Schlussweichgliihen un-
terzogen wird und schlieRlich um 0,25% bis 1% gereckt
wird. Es hat sich jedoch gezeigt, dass mit dem bekann-
ten Verfahren hergestellte Halbzeuge eine sichere Ver-
meidung von FlieRlinien beispielsweise in einem nach-
folgenden Tiefziehen nicht gewahrleisten.

[0005] Ausgehend von dem zuvor beschriebenen
Stand der Technik liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein flachiges, gewalztes Halbzeug
aus einer Aluminiumlegierung bzw. ein Verfahren zur
Herstellung eines derartigen flachigen, gewalzten Halb-
zeuges zur Verfligung zu stellen, welches die Verwen-
dung von Standardlegierungen ohne Zusatz von Zn und
Cu oder anderen Elementen ermdglicht, ohne aufwen-
dige Fertigungsanlagen auskommt und eine verbesser-
te Prozesssicherheit im Hinblick auf eine FlieRlinienfrei-
heit des tiefgezogenen bzw. verformten Endproduktes
gewabhrleistet.

[0006] Die zuvor hergeleitete und aufgezeigte Aufga-
be ist gemaRk der ersten Lehre der Erfindung dadurch
geldst, dass der Umformgrad vor dem ersten Zwischen-
weichglihen mindestens 50 % und vor dem Schluss-
weichglihen héchstens 30 % betragt und das Halbzeug
nach dem Schlussweichglihen um 0,1 bis 0,5 % gereckt
worden ist.

[0007] Zuné&chstwird durch einen hohen Umformgrad
von mindestens 50% vor dem ersten Zwischengliihen
ein grobes Geflige im Halbzeug erzeugt, so dass die
Rekristallisationstemperatur der Aluminiumlegierung
herabgesetzt wird und eine méglichst vollstandige Re-
kristallisation des Halbzeuges beim Zwischenglihen
stattfindet. Beim anschlieRenden Kaltwalzen mit einem
maximalen Umformgrad von 30% werden nur wenige
Fehlstellen in das weiche, rekristallisierte Halbzeug ein-
gebracht, so dass das Halbzeug mit einem feinkdrnigen
Geflige dem Schlussweichgliihen zugeflihrt wird. Durch
die Kombination der vorangegangen Verarbeitungs-
schritte mit dem abschlieBenden Recken und den Ei-
genschaften der Legierung ist Uberraschender Weise
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gewahrleistet, dass beim Verformen bzw. Tiefziehen
des Halbzeuges keine FlieRlinien auftreten. Dariiber
hinaus weist das erfindungsgemafe Halbzeug eine lan-
ge Lagerbestandigkeit von mehreren Jahren auf, wah-
rend derer sich die Eigenschaften nicht wesentlich ver-
andern. Insbesondere ist es nicht notwendig, eine spe-
zielle Korngrdf3e einzustellen, so dass das Risiko des
Auftretens einer Orangenhaut beim Verformen entfallt.
Es kann also auch mit Korngréften unter 50 um eine
FlieBlinienfreiheit erzielt werden. SchlieBlich ist kein
Weich- bzw. Lésungsgliihen im Durchlaufofen mit nach-
folgender Abschreckung notwendig. Zusammenfas-
send kann gesagt werden, dass der Fertigungsprozess
zur Herstellung des erfindungsgemafien flachigen, ge-
walzten Halbzeuges eine groRe Robustheit aufweist.
[0008] Eine vorteilhafte Ausgestaltung erfahrt das er-
findungsgemalfe flachige, gewalzte Halbzeug dadurch,
dass das Halbzeug nach dem Schlussweichglihen um
0,2 bis 0,5 % gereckt worden ist. Das Recken um min-
destens 0,2 % erhoht weiter die Prozesssicherheit bei
der Herstellung des erfindungsgemafien Halbzeuges.
[0009] Das Recken des flachigen, gewalzten Halb-
zeuges kann auf unterschiedliche Art und Weise erfol-
gen. Denkbar ist beispielsweise das Recken in einer
Bandreckanlage aber auch das Recken mit Hilfe durch
wechselweises Umlenken des Bandes bzw. Bleches in
einer sogenannten Levelling-Anlage, bei der das Band
bei jeder Umlenkung auf dem dufieren Radius gereckt
und im inneren Radius gestaucht wird.

[0010] Weist das Halbzeug eine unter Verwendung
des Coil-Coating-Verfahrens nachtraglich aufgebrachte
Beschichtung auf, so kann durch die damit verbundene
Warmebehandlung die Verformbarkeit des Halbzeuges
in nachfolgenden Verformungs- oder Tiefziehschritten
verbessert werden, ohne die FlieRlinienfreiheit zu be-
eintrachtigen.

[0011] GemaR einer zweiten Lehre der Erfindung wird
die zuvor hergeleitete und aufgezeigte Aufgabe durch
ein Verfahren zur Herstellung eines flachigen, gewalz-
ten Halbzeuges aus einer Aluminiumlegierung gelost,
bei dem das Halbzeug aus einem die oben angegebe-
nen Legierungsanteile aufweisenden Barren abgewalzt
wird, im Walzprozess mindestens einem Zwischen-
weichgliihen zwischen zwei Kaltwalzstichen und einem
Schlussweichgliihen jeweils in einem Kammerofen un-
terworfen wird, wobei der Umformgrad vor dem ersten
Zwischenweichglihen mindestens 50% und vor dem
Schlussweichglihen héchstens 30% betragt und das
Halbzeug nach dem Schlussweichgliihen 0,1 bis 0,5 %
gereckt wird.

[0012] Wie oben ausgefiihrt, weist das nach dem er-
findungsgemafien Verfahren hergestellte Halbzeug ei-
ne weiter verbesserte Prozesssicherheitim Hinblick auf
die Vermeidung von FlieRlinien bei einem nachfolgen-
den Verformen oder Tiefziehen des Halbzeuges auf.
[0013] Es gibt nun eine Vielzahl von Méglichkeiten,
das flachige, gewalzte Halbzeug gemaf der ersten Leh-
re der Erfindung bzw. das Verfahren zur Herstellung ei-
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nes derartigen flachigen, gewalzten Halbzeuges gemaf
der zweiten Lehre der Erfindung auszugestalten und
weiterzubilden. Hierzu wird beispielsweise verwiesen
einerseits auf den dem Patentanspruch 1 nachgeordne-
ten Patentanspruch sowie andererseits auf die nachfol-
gende Beschreibung in Verbindung mit der Zeichnung.
[0014] In der Zeichnung zeigt die einzige Figur ein
Ausflihrungsbeispiel einer Anlage zur Herstellung eines
flachigen, gewalzten Halbzeuges aus einer Aluminium-
legierung gemal der ersten Lehre der Erfindung bzw.
zur Verwirklichung eines Verfahrens zur Herstellung ei-
nes solchen flachigen, gewalzten Halbzeuges geman
der zweiten Lehre der Erfindung.

[0015] Das Ausfiihrungsbeispiel der Anlage zur Her-
stellung eines erfindungsgemafien flachigen, gewalz-
ten Halbzeuges aus einer Aluminiumlegierung, insbe-
sondere eines Halbzeuges zur Herstellung von Karos-
serieblechen, weist eine Warmwalzstralte 1 mit einem
Reversiergerlst 2 und optional einem anschlieRenden
mehrstufigen Warmwalzgerist 3 auf. In dieser Warm-
walzstralRe 1 wird ein Barren 4 beispielsweise aus einer
Standardlegierung wie AA5052, AA5754 oder AA5182
abgewalzt und anschlieRend in einer Aufhaspelstation
zu einem Coil 5 aufgehaspelt.

[0016] Nach dem Abkuhlen des Coils 5 wird das Band
auf einer ersten Kaltwalzstralle 6 einem oder mehreren
Kaltwalzstichen unterzogen, wobei zur Reduzierung der
Rekristallisationstemperatur des Bandes der Umform-
grad mindestens 50 % betragt.

[0017] Bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel
wird das kaltgewalzte, erneut aufgehaspelte Band in ei-
nem Kammerofen 7 zwischenweichgegliiht. Beim Zwi-
schenweichgliihen rekristallisiert das relativ grobe Ge-
flige des Bandes nahezu vollstéandig, so dass das Band
in weichem und rekristallisiertem Zustand nach dem
Zwischenglihen vorliegt. AnschlieRend wird das zwi-
schenweichgegliihte Band auf einer zweiten Kaltwalz-
strale 8 erneut einem Kaltwalzen mit einem Umform-
grad von hdchstens 30 % unterzogen. Durch diese
Maflinahme wird nur eine geringe Anzahl von Fehlstel-
len im Band erzeugt, so dass das Band nach dem letz-
ten Kaltwalzen ein feinkérniges Geflige aufweist.
[0018] Im Anschluss an den letzten Kaltwalzstich wird
das erneut aufgehaspelte Band in einem zweiten Kam-
merofen 9 einer Schlussweichgliihung unterzogen.
[0019] AbschlieRend wird das abgekiihlte Band auf
einer sogenannten Levelling-Anlage 10 um 0,1 bis 0,5
% gereckt.

[0020] Statt der Levelling-Anlage 10 kann auch eine
Bandreckanlage eingesetzt werden, auf der das Band
Uber seinen gesamten Querschnitt gereckt wird.

Patentanspriiche
1. Flachiges, gewalztes Halbzeug aus einer Alumini-

umlegierung, wobei die Aluminiumlegierung die fol-
genden Legierungsanteile in Gewichtsprozenten
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aufweist:

Cr<0,35

Si<04

Fe<04

Zn<0,3

Ti<0,15

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

wobei das Halbzeug aus einem Barren (4) abge-
walzt worden ist und im Walzprozess mindestens
einem Zwischenweichglihen zwischen zwei Kalt-
walzstichen und einem Schlussweichgliihen jeweils
in einem Kammerofen (7, 9) unterworfen worden
ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Umformgrad vor dem ersten Zwischenweich-
glihen mindestens 50 % und vor dem Schluss-
weichgliihen hochstens 30 % betragt und das Halb-
zeug nach dem Schlussweichglihen um 0,1 bis 0,5
% gereckt worden ist.

Flachiges, gewalztes Halbzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Halbzeug nach dem Schlussweichgliihen um
0,2 bis 0,5 % gereckt worden ist.

Flachiges, gewalztes Halbzeug nach Anspruch 1
oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Halbzeug eine unter Verwendung des Coil-Coa-
ting-Verfahrens nachtraglich aufgebrachte Be-
schichtung aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines flachigen, gewalz-
ten Halbzeugs aus einer Aluminiumlegierung, wo-
bei die Aluminiumlegierung die folgenden Legie-
rungsanteile in Gewichtsprozenten aufweist:
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Cr<0,35

Si<04

Fe<04

Cu<0,3

Zn<0.3

Ti<0,15

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

wobei das Halbzeug aus einem Barren (4) abge-
walzt wird und im Walzprozess mindestens einem
Zwischenweichgliihen zwischen zwei Kaltwalzsti-
chen und einem Schlussweichglihen jeweils in ei-
nem Kammerofen (7, 9) unterworfen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Umformgrad vor dem ersten Zwischenweich-
glihen mindestens 50 % und vor dem Schluss-
weichglihen héchstens 30 % betragt und das Halb-
zeug nach dem Schlussweichglihen um 0,1 bis 0,5
% gereckt wird.
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