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(57) Die Erfindung betrifft ein Aluminiumprodukt, ei- gierung wird ein geringer nachweisbarer Zusatz an

nen Gussbarren, ein Blech, ein stranggepresstes Profil
oder ein aus den vorgenannten Halbzeugen hergestell-
tes Bauteil, insbesondere ein geglanztes und gefarbtes
Zierteil aus einer Al-Mg-Si-Legierung. Der Aluminiumle-

0,0005 - 0,005 Gew% Silber zugesetzt, der zur Identifi-
kation eines aus dieser Aluminiumlegierung hergestell-
ten Aluminiumproduktes dient.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Aluminiumprodukt
aus speziellen Aluminiumlegierungen, welches zu ei-
nem Gussbarren, einem Blech oder einem Strang-
pressteil verarbeitet wird, wobei aus diesen vorgenann-
ten Halbzeugen Bauteile hergestellt werden, die als
Zierteile fur die Kraftfahrzeuginnen- oder die Kraftfahr-
zeugaullenausstattung sowie als Zierteile fir Haus-
halts- oder Elektrogerate Verwendung finden. Derartige
Zierteile werden in der Regel einer Glanzbehandlung
auf chemischem oder elektrolytischem Wege unterwor-
fen und bei Bedarf eingefarbt. Werden mehrere Ziertei-
le, beispielsweise an einem Kraftfahrzeug vorgesehen,
insbesondere bei einer benachbarten Anordnung der
Zierteile im Kraftfahrzeug ist es wiinschenswert, dass
diese Zierteile ein gleiches Aussehen hinsichtlich
Glanzgrad und Farbwert aufweisen. Ein Zierteil durch-
lauft von der Herstellung der entsprechenden Alumini-
umlegierung bis zum Einsatz im Kraftfahrzeug einen
langen Herstellungsweg. Selbst bei gleichen Herstel-
lungsbedingungen kénnen geringe Einfliisse zu einem
merklich unterschiedlichen Aussehen des Zierteils fuh-
ren. Bei der chemischen und elektrolytischen Behand-
lung solcher Bauteile, die als Zierteile in ein und dem
gleichen Kraftfahrzeug eingesetzt werden sollen, wer-
den diese vorzugsweise in einem Baddurchlauf verar-
beitet. Einen weiteren Einfluss auf das Aussehen des
Zierteils hat die eingesetzte Aluminiumlegierung.
Selbstverstandlich werden fir die gleichen Zierteile Alu-
miniumlegierungen gleicher Zusammensetzung ver-
wendet. Derartige Aluminium-Glanzlegierungen wer-
den im Stranggussverfahren hergestellt, wobei ein Alu-
miniumbasiswerkstoff hoher Reinheit geschmolzen wird
und die entsprechenden gewilnschten Legierungsbe-
standteile zulegiert werden. Auch wenn dafiir gesorgt
wird, dass diese Legierungsbestandteile nur in sehr en-
gen Grenzen variieren dirfen, unterscheiden sich doch
die gegossenen Barren, die aus zwei unterschiedlichen
Stranggusséfen stammen. Um sicherzustellen, dass
Aluminiumprodukte wunschgemafR aus einem Alumi-
niummaterial gleicher Zusammensetzung, insbesonde-
re aus der gleichen Charge eines Stranggussprozesses
hergestellt werden, ist einerseits eine umfassende Do-
kumentation notwendig und bei Zweifeln eine umfas-
sende Analyse der Zusammensetzung. Winschens-
wert ware eine einfachere Identifikation, die in jeder
Phase der Herstellung des Zierteils am jeweiligen Alu-
miniumprodukt vorgenommen werden kann, d.h. so-
wohlam Halbzeug (Gussbarren, Blech, Strangpressteil)
als auch am mechanisch oder chemisch behandelten
Bauteil, wie auch am bereits verwendeten und einge-
setzten Zierteil.

[0002] Neben einer umfassenden spektrometrischen
Analyse der Gesamtzusammensetzung der Aluminium-
legierung ist aus der EP 0 861 910 B1 ein Verfahren
zum Erkennen unterschiedlicher Aluminiumlegierungen
bekannt. Bei diesem Verfahren werden die Legierungen
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chemische behandelt und auf Grund der unterschiedli-
chen Farbung getrennt. Ein solches Identifikationver-
fahren ist nur sehr grob und kann nur bei Aluminiumle-
gierungen mit sehr unterschiedlichen Legierungsbe-
standteilen eingesetzt werden.

[0003] Aus den Dokumenten DE 199 38 995 A 1 und
EP 1029 937 A 1 sind Aluminium-Magnesium-Silicium-
Legierungen fur Aluminiumbleche bekannt. Diese Alu-
miniumlegierungen kénnen u.a. einen Gewichtsanteil
Silber enthalten. Dieser Silberanteil soll einen wirkungs-
vollen Beitrag zur Aushéartung liefern und wird daher in
GroRenordnungen von 0,1 bzw. 0,2 Gew% gewabhlt,
wenn ausschlieRlich Silber als Zusatz fur die Warmaus-
hartung zugesetzt wird. Bei Aluminiumglénzlegierun-
gen werden die Anteile an Fremdmetall jedoch mbg-
lichst niedrig gehalten, ausschlieBlich Gewichtsanteile
an Magnesium und Silicium fir eine ausreichende Fe-
stigkeit werden einer solchen Glanzlegierung zulegiert.
Weitere Legierungsgehalte werden mdglichst gering
gehalten, um den Glanzeffekt nicht unnétig zu reduzie-
ren.

[0004] Ein merklicher Anteil an Silber, der die mecha-
nischen Eigenschaften des Glanzwerkstoffes beeinflus-
sen wurde, ist daher unerwinscht.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine einfache
und preiswerte Méglichkeit zur Identifikation von Alumi-
niumprodukten aus Aluminiumglanzlegierungen zur
Verfligung zu stellen.

[0006] Die Aufgabe dieser Erfindung wird mit einem
Aluminiumprodukt der Zusammensetzung gemaR An-
spruch 1 geldst. Durch den Zusatz von geringen Spuren
an Silber, die jedoch noch nachweisbar sein missen,
lasst sich eine entsprechende Aluminiumlegierung
identifizieren. Die derzeitige Nachweisgrenze bei mo-
dernen Spektrometern liegt bei 0,00005 Gew% Silber.
Um ein sicheres Ergebnis zu liefern, sollte der Zusatz
an Silber hoher liegen. Als untere Grenze hat sich ein
Anteil von 0,0005 Gew% als noch praktikabel erwiesen.
Als Obergrenze flir den Zusatz an Silber zur |dentifika-
tion werden 0.005 Gew% angegeben. Ein héherer Zu-
satz an Silber ist aus zwei Griinden nicht sinnvoll. Zum
einen steigen die Kosten der entstehenden Aluminium-
legierung unnétig und des weiteren hat ein héherer An-
teil an Silber Einfluss auf die Eigenschaften der Alumi-
niumlegierung.

[0007] Zur Herstellung eines solchen Aluminium-
werkstoffes wird ein Aluminiumbasiswerkstoff mit mehr
als 99,8 Gew% Aluminium in einem Schmelzofen bei
ca. 660- 750 °C geschmolzen. Vorzugsweise werden
Aluminiumbasiswerkstoffe mit mehr als 99,85 Gew%
bzw. 99,9 Gew% eingesetzt. Der Schmelze werden die
gewiinschten Legierungsbestandteile in dem Schmelz-
ofen oder nach Uberfilhrung in einem GuRofen zule-
giert. Dies sind:

0.3 bis 2,0 Gew% Magnesium,
0.03 bis 0.65 Gew% Silicium,
maximal 0.15 Gew% Kupfer,
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maximal 0.08 Gew% Eisen
0.0005 bis 0.005 Gew% Silber

und der Rest Aluminium. Eine solche Schmelze sollte
nicht mehr als 0.01 Gew% von einzelnen unvermeidba-
ren Verunreinigungen enthalten, insgesamt maximal
0.15 Gew% an unvermeidbarern Verunreinigungen. Die
Legierungsbestandteile werden dabei in Form von Vor-
legierungen oder vorzugsweise in Form von reinen Me-
tallen zugesetzt. Zur Vermeidung von Grobkornbildun-
gen kann auch ein Kornfeinerungsmittel, wie beispiels-
weise eine Aluminium-Titanborid-Vorlegierung, zuge-
setzt werden. Die Legierung wird dann bei ca. 720 °C
im Strangguss gegossen. Die entstehenden Strang-
gussbarren werden 4 Stunden bei 450 bis 580 °C ho-
mogenisiert, um die MgSi-Kornseigerungen auszuglei-
chen.

[0008] Die entstehenden Gussbarren kénnen des
Weiteren folgende Bestandteile aufweisen, ndmlich ma-
ximal 0.03 Gew% Mangan, maximal 0,05 Gew% Zink
und maximal 0,02 Gew% Titan. Diese Bestandteile kdn-
nen bereits im Aluminiumbasiswerkstoff enthalten sein
oder Bestandteil einer Vorlegierung sein.

[0009] Esistnichtzuerwarten, dass beim Einsatz von
Schrottriicklaufen beispielsweise fliir den Aluminiumba-
siswerkstoff bereits ein merklicher nachweisbarer Anteil
an Silber in die Ausgangsschmelze gelangt. Im
Schmelzofen wird nur soviel Aluminiumschrott einge-
setzt, dass sichergestelltist, dass ein Basiswerkstoff mit
mindestens 99,8 Gew% Aluminium enthalten ist. Dies
wird durch mehrere Probennahmen und Analysen kon-
trolliert. Eine als Aluminiumschrott deklarierte Alumini-
um-Glanzlegierung kann zwar fir die Herstellung einer
neuen Glanzlegierung herangezogen werden, wird im
Schmelzofen jedoch mit soviel Frischmetall versetzt,
dass die im Aluminiumschrott vorhandenen Legierungs-
elemente einzeln weniger als 0,01 Gew% und insge-
samt weniger als 0,15 Gew% ausmachen. In diesen Fal-
len sind geringe Silberanteile aus den Schrotten nicht
mehr nachweisbar. Querverunreinigungen aus Schrott-
ricklaufen sind also ausgeschlossen

[0010] Von den hergestellten Gussbarren einer Char-
ge wird je eine Probe spektrometisch analysiert, um die
Gesamtzusammensetzung zu erhalten und den Silber-
anteil festzustellen. Dieser Silberanteil Iasst sich in den
nachfolgenden Verarbeitungsschritten jederzeit nach-
weisen, d.h. am umgeformten Produkt, was beispiels-
weise ein Strangpressteil oder ein warmgewalztes und/
oder kaltgewalztes Blech sein kann. Einer solchen Um-
formung folgt neben der mechanischen Bearbeitung
insbesondere eine chemische und elektrolytische Be-
handlung des Bauteils zu einer Zierleiste, Zierblende
oder einem geformten Zierteil. Eine solche chemische
und elekrolytische Behandlung schlie3t ein Polieren,
Glanzen, Eloxieren, evtl. ein Einfarben und ein abschlie-
Rendes Verdichten der Bauteile ein. Bei jedem der vor-
genannten Verfahrensschritte ist es méglich, das Bau-
teil einer bestimmten Ausgangscharge des Stranggus-
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ses zuzuordnen. In gleicher Weise ist dies zu einem we-
sentlich spateren Zeitpunkt, beispielsweise bei einer
Reklamation des Kunden, mdglich.

[0011] Untersuchungen solcher Aluminiumprodukte
aus Aluminiumglanzlegierungen mit einem geringen Sil-
beranteil haben keinen negativen Einfluss auf die me-
chanischen und chemischen Eigenschaften. Bei der
Untersuchung der Korrosionsbestandigkeit im Abtrag-
stest und Salzspriihtest ergaben sich gleich gute Werte.
Auch die Glanzwerte nach dem Polieren, elektrolyti-
schen oder chemischen Glanzen oder nach dem Elo-
xieren waren gleich gut oder geringfiigig besser. Bei der
Untersuchung der Farbbesténdigkeit ergab sich eine
leichte Verschiebung der Farbwerte (im Lab-System ge-
messen: im b-Wert um 0,5 kleiner). Damit erscheinen
die Bauteile mit einem geringfligigen Silberzusatz kalter
bzw. glanzender.

[0012] Im Nachfolgenden wird ein Ausfiihrungsbei-
spiel wiedergegeben. Als Aluminiumbasiswerkstoff
wurde Reinaluminium mit mindestens 99,85 Gew% Alu-
minium eingesetzt. Der Aluminiumschmelze wurden
Magnesium, Silicium, Kupfer und Silber als Reinmetall
zugesetzt. Des Weiteren wurde in den Stranggussofen
Titanborid in Form einer AlTi 5% B 1%-Vorlegierung der
Schmelze als Kornfeinerungsmittel zugesetzt. Die ent-
stehenden Gussbarren hatten folgende Zusammenset-
zung:

Silicium 0,40 Gew%
Eisen 0,072 Gew%
Kupfer 0,07 Gew%
Magnesium 0,57 Gew%
Titan 0,007 Gew%

Bor 0,0002 Gew%
Natrium 0,0002 Gew%
Kalzium 0,0001 Gew%
Nickel 0,002 Gew%
Vanadium 0,003 Gew%
Phosphor 0,0002 Gew%
Zinn 0,0004 Gew%
Gallium 0,01 Gew%
Silber 0,0010 Gew%.

[0013] Die Legierungselemente Silicium, Eisen, Kup-
fer und Magnesium liegen im gewiinschten Konzentra-
tionsbereich. Aufgrund des Zulegierens in Form reiner
Metalle konnte Mangan und Zink nicht nachgewiesen
werden. Der Gehalt an Titan, bewirkt durch den Zusatz
des Kornfeinerungsmittels, halt sich ebenfalls in den ge-
wiinschten Grenzen. Sonstige Verunreinigungen, nam-
lich Bor, Natrium, Kalzium, Nickel und Vanadium tber-
steigen einzeln nicht einen Gehalt von 0,02 Gew% und
insgesamt ist der Anteil an Verunreinigungen kleiner als
0,15 Gew%.

[0014] Bei einem weiteren Stranggussversuch, aus-
gehend von der Schmelze des gleichen Aluminiumba-
siswerkstoffes, namlich Aluminium 99,85 werden in ei-
nem weiteren Stranggussofen wieder mittels Reinmetall
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die Legierungsbestandteile zulegiert sowie Silber zuge-
setzt. Die entstehenden Gussbarren zeigten die folgen-
de Zusammensetzung:

Silicium 0,40 Gew%
Eisen 0,080 Gew%
Kupfer 0,07 Gew%
Magnesium 0,57 Gew%
Titan 0,0075 Gew%

Bor 0,0002 Gew%
Natrium 0,0002 Gew%
Kalzium 0,0001 Gew%
Nickel 0,002 Gew%
Vanadium 0,003 Gew%
Phosphor 0,0002 Gew%
Zinn 0,0004 Gew%
Gallium 0,01 Gew%
Silber 0,0011 Gew%.

[0015] Die Glanzlegierungen der Gussbarren unter-
schiedlicher Stranggussversuche unterscheiden sich
etwas im Eisengehalt. Um die Gussbarren dieser zwei
verschiedenen Gussverfahren auseinander zu halten,
ist eine Identifikation allein Uber den Silbergehalt még-
lich, der bei dem zweiten Gussverfahren etwas erhoht
wurde. Die Identifizierung von Aluminiumprodukten aus
unterschiedlichen Gussbarren ist nachfolgend jederzeit
moglich.

Patentanspriiche

1. Aluminiumprodukt aus einer Aluminiumglanzlegie-
rung mit einer Zusammensetzung:

0.3 bis 2,0 Gew% Magnesium,

0.03 bis 0.65 Gew% Silicium,

maximal 0.15 Gew% Kupfer,

maximal 0.08 Gew% Eisen,

maximal 0.03 Gew% Mangan,

maximal 0.05 Gew% Zink,

maximal 0.02 Gew% Titan,

maximal 0.02 Gew% unvermeidbare Verunrei-
nigungen einzeln,

maximal 0.15 Gew% unvermeidbare Verunrei-
nigungen gesamt,

der Rest Aluminium,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aluminium-
glanzlegierung zuséatzlich einen Gewichtsanteil an
Silber enthalt, der als identifizierbarer Zusatz in ei-
ner Groflenordnung von 0.0005 bis 0.005 Gew%
Silber beim Stranggieften zugegeben wurde, wobei
dieser Zusatz keinen Einfluss auf die mechani-
schen Eigenschaften der Aluminiumglénzlegierung
hat.

2. Aluminiumprodukt nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass 0.001 Gew% Silber enthalten
sind.

Aluminiumprodukt nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Aluminiumpro-
dukt ein Gussbarren, ein Blech, ein Strangpressteil
oder ein aus den vorgenannten Halbzeugen herge-
stelltes Bauteil ist.

Aluminiumprodukt nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Bauteil als Zierteil bei der
Kraftfahrzeuginnen- oder der KraftfahrzeugauRen-
ausstattung oder bei Haushalts- oder Elektrogera-
ten eingesetzt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Aluminiumproduk-
tes gemal Anspruch 1 oder 2, wobei ein Alumini-
umbasiswerkstoff mit mehr als 99.8 Gew% Alumi-
nium geschmolzen wird,

der Schmelze Legierungsbestandteile zugesetzt
werden bis zu einer Gesamtzusammensetzung
von:

0.3 bis 2,0 Gew% Magnesium,

0.03 bis 0.65 Gew% Silicium,

maximal 0.15 Gew% Kupfer,

maximal 0.08 Gew% Eisen,

maximal 0.02 Gew% unvermeidbare Verunrei-
nigungen einzeln,

maximal 0.15 Gew% unvermeidbare Verunrei-
nigungen gesamt,

0.0005 bis 0.005 Gew% Silber und

Rest Aluminium,

die Schmelze im Stranggussverfahren zu einem
Gussbarren gegossen und der Gussbarren homo-
genisiert wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Aluminiumbasis-
werkstoff um Reinaluminium mit mindestens 99.85
Gew% Aluminium handelt und der Eisen-Gehalt auf
0,04 Gew% < Fe < 0,08 Gew% beschrankt ist

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Aluminiumbasis-
werkstoff um Reinaluminium mit mindestens 99.9
Gew% Aluminium handelt und der Eisen-Gehalt auf
Fe < 0,04 Gew% beschrankt ist

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Legierungsbestandteile in Form
von reinen Metallen oder als Vorlegierungen der
Schmelze des Aluminiumbasiswerkstoffs zugesetzt
werden

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der homogenisierte Gussbarren
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durch Strangpressen oder Warmwalzen und / oder
Kaltwalzen zu einem Halbzeug umgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Halbzeug mechanisch behan-
delt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Halbzeug chemisch be-
handelt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Halbzeug poliert, chemisch
oder elektrolytisch gegléanzt, eloxiert und verdichtet
wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Halbzeug nach dem Eloxieren
eingefarbt wird.
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