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(57) Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines
Formteils (1) aus einem eine Aluminiumlegierung auf-
weisenden Aluminiumblech (2) gezeigt, insbesondere
aus einer Aluminiumlegierung der 5000 Reihe, bei dem
wenigstens das Aluminiumblech (2) in ein Umformwerk-
zeug (3) eingebracht und durch dieses kaltumgeformt
wird und in einem weiteren Schritt bzw. in weiteren Schrit-

Verfahren zur Herstellung eines Formteils

ten das kaltumgeformte Aluminiumblech (2) wenigstens
einmal zumindest bereichsweise erwadrmt sowie wenig-
stens einmal weiter umgeformt wird. Um vorteilhafte Ver-
fahrensbedingungen zu schaffen, wird vorgeschlagen,
dass das erwarmte Aluminiumblech (2) noch vor einem
Erreichen einer Temperatur, die das Aluminiumblech (2)
bei seiner Kaltumformung aufweist, der weiteren Umfor-
mung unterworfen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung eines Formteils aus einem eine Alumini-
umlegierung aufweisenden Aluminiumblech, insbeson-
dere aus einer Aluminiumlegierung der 5000 Reihe, bei
dem wenigstens das Aluminiumblech in ein Umform-
werkzeug eingebracht und durch dieses kaltumgeformt
wird und in einem weiteren Schritt bzw. in weiteren Schrit-
ten das kaltumgeformte Aluminiumblech mindestens ein-
mal zumindest bereichsweise erwarmt sowie wenigstens
einmal weiter umgeformt wird.

[0002] Um einen hohen Umformungsgrad bei ver-
gleichsweise hoher Festigkeit eines Formteils erreichen
zu koénnen, ist es aus dem Stand der Technik bekannt
(DE 10 2008 032 911 A1), ein Aluminiumblech zuerst
einer Kaltumformung bei Raumtemperatur, dann einer
Erwarmung bzw. einer Warmauslagerung und abschlie-
Rend nochmals einer Kaltumformung bei Raumtempe-
ratur zu unterwerfen. Insbesondere sollen durch das
Warmauslagern Kaltverfestigungen, die durch das Kalt-
umformen entstehen, reduziert werden, um so einen er-
héhten Umformungsgrad garantieren zu kénnen. Von
Nachteil bei diesem bekannten Verfahren ist dessen ver-
gleichsweise lange Verfahrensdauer, weil insbesondere
das Warmauslagern mit seinem Erwarmen und anschlie-
Renden Abkiihlen zeitintensiv ist. Schnelle Durchlaufzei-
ten bzw. eine flexible Anpassung in der Anzahl der Pro-
duktion von Formteilen kénnen mit solch einem Verfah-
ren nichtermdglicht werden. Hinzu kommt, dass ein War-
mauslagern in einem Ofen vergleichsweise kosteninten-
siv und auch einen groRen Platzbedarf fordert, so dass
damit eine kostengulinstige Herstellung von Formteilen
nicht durchgefiihrt werden kann.

[0003] Die Erfindung hat sich daher die Aufgabe ge-
stellt, ein Verfahren der eingangs geschilderten Artderart
zu verbessern, dass trotz einer hohen Festigkeit des
Formteils eine schnelle Durchlaufzeit in der Herstellung
des Formteils und ein flexibel anpassbarer Produktions-
ausstofl an Formteilen ermdglicht werden kénnen. Au-
Rerdem soll dieses Verfahren eine kostengtinstige Her-
stellung von Formteilen schaffen.

[0004] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe da-
durch, dass das erwarmte Aluminiumblech noch vor ei-
nem Erreichen einer Temperatur, die das Aluminium-
blech bei seiner Kaltumformung aufweist, der weiteren
Umformung unterworfen wird.

[0005] Wird das erwarmte Aluminiumblech noch vor
einem Erreichen einer Temperatur, die das Aluminium-
blech bei seiner Kaltumformung aufweist, der weiteren
Umformung unterworfen, dann kann nicht nur die Zeit-
spanne zwischen den beiden Umformschritten vermin-
dert werden, so dass vergleichsweise kurze Durchlauf-
zeiten ermdglicht werden kdénnen, sondern es kann sich
auch herausstellen, dass damit die Festigkeit des Form-
teils nicht wesentlich gegenliber anderen Verfahren ver-
mindert ist. Die Erwarmung kann namlich vorteilhaft ge-
nutzt werden bzw. durchaus fiir die Erholung des Gefi-
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ges der Aluminiumlegierung herangezogen werden, um
unerwiinschten Kaltverfestigungen entgegenwirken zu
kénnen. Dies ist einem Fachmann durchaus tber die Pa-
rameter Zeit und/oder Temperaturhéhe beim Erwarmen
und gegebenenfalls auch Uber die Zeit eines anschlie-
fenden Abkulhlens ohne weiteres méglich. Die Parame-
ter beim Erwarmen und beim dadurch nicht ausgeschlos-
senen Abkuhlen des Aluminiumblechs kénnen durchaus
derart gewahlt bzw. eingestellt werden, dass beispiels-
weise noch vor einem Abkuhlen des erwdrmten und kal-
tumgeformten Aluminiumblechs auf Raumtemperatur
das Aluminiumblech der weiteren Umformung unterwor-
fen werden kann. Dies schlieRt jedoch nicht aus, dass
mehrmals ein Erwdrmen und/oder Abkulhlen des Alumi-
niumblechs bis zum weiteren Umformen durchgefiihrt
wird, entscheidend kann nur sein, dass das erwarmte
Aluminiumblech noch vor einem Erreichen einer Tempe-
ratur, die das Aluminiumblech bei seiner Kaltumformung
aufweist, der weiteren Umformung unterworfen wird. Er-
findungsgeman kann nun ein Verfahren geschaffen wer-
den, dass die aus dem Stand der Technik gegenlaufigen
Vorteile einer kurzen Durchlaufzeit auf der einen Seite
mit einem vergleichsweise hohen Umformungsgrad und
einer vergleichsweise hohen Festigkeit auf der anderen
Seite verbinden kann. Vorstellbar zur Erhéhung des Um-
formungsgrads ist weiter, dass das kaltumgeformte und
in einem weiteren Schritt erwarmte Aluminiumblech ohne
wesentliche Abkuhlung direkt der weiteren Umformung
zugefihrt wird und dann das Aluminiumblech einer Halb-
warmumformung unter der Rekristallisationstemperatur
oder einer Warmumformung tber der Rekristallisations-
temperatur der Aluminiumlegierung unterworfen wird.
Auf jeden Fall kann mit einer Vermeidung einer War-
mauslagerung ein Verfahren geschaffen werden, mit
dem eine vergleichsweise durchgehende Bearbeitung
des Aluminiumblechs erfolgen kann. Solche Verfahren
werden auch als "In-Line" Verfahren bezeichnet, da bei
diesen vom ersten Verfahrensschritt bis zum fertigen
Formteil keine erheblichen Lagerzeiten eingehalten wer-
den missen. Aus diesem Grund kann auch das erfin-
dungsgemalie Verfahren bei der Herstellung eines
Formteils mit einer Aluminiumlegierung auf vergleichs-
weise groRe Produktionsflachen, die beispielsweise
durch eine Lagerung beim Warmauslagern bestehen
missen, verzichtet werden, so dass damit auch eine ko-
stengunstige Herstellung méglich werden kann. Hinzu
kann kommen, dass damit ein Ofen fiir ein Warmausla-
gern vermeidbar sein kann, wodurch dafiir nicht eine er-
hebliche Anzahl an kaltumgeformten Aluminiumblechen
hergestellt werden missen, so dass durch das erfin-
dungsgemalie Verfahren ein flexibel anpassbarer Pro-
duktionsausstofls moglich werden kann. Au3erdem wird
noch festgehalten, dass ein Aluminiumblech als ein fla-
ches Walzwerkfertigprodukt aus einem Aluminiumwerk-
stoff bzw. einer Aluminiumlegierung verstanden werden
kann.

[0006] Wird das Aluminiumblech durch das Kaltumfor-
menin eine Teilform des Formteils und durch das weitere
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Umformen in die Endform des Formteils umgeformt,
dann kénnen sich erhdéhte Umformungsgrade beim
Formteil er6ffnen, weil das Aluminiumblech durch ein er-
warmtes weiteres Umformen erhéhten Belastungen aus-
setzbar ist. Aulerdem bzw. alternativ dazu kann beim
Kaltumformen mit einer verminderten Umformung des
Aluminiumblechs zu einer Teilform begonnen werden,
so dass auch mit einer verminderten Gefahr des Entste-
hens von Kaltverfestigungen gerechnet werden muss.
Insbesondere kann der Umformungsgrad beim Kaltum-
formen derart eingestellt werden, dass das in einem
nachsten Schritt durchgefiihrte Erwarmen und gegebe-
nenfalls das Abkiihlen ausreicht, derart Kaltverfestigun-
gen im Geflige zu vermindern, dass mit keiner wesent-
lichen Festigkeitsdnderung gerechnet werden muss.
[0007] Eine vorteilhafte Erholung des Gefuiges nach
der Kaltumformung kann sich ergeben, wenn das kalt-
umgeformte Aluminiumblech unterhalb der Rekristallisa-
tionstemperatur der Aluminiumlegierung, insbesondere
zwischen 150 und 350 Grad Celsius, erwarmt wird.
[0008] Wird vor dem Kaltumformen das Aluminium-
blech mit einem temperaturbestdndigen Schmiermittel
versehen, dann kann das erfindungsgeméafie Verfahren
erlauben, vom Aluminiumblech das Schmiermittel erstin
einem Schritt nach dem weiteren Umformen zu entfer-
nen. Das aufgetragene Schmiermittel kann so wahrend
des Verfahrens am Aluminiumblech verbleiben, weil des-
sen Zerfall durch eine Vermeidung einer aus dem Stand
der Technik bekannten Warmauslagerung vermeidbar
ist. Kosten- und zeitintensive Reinigungsschritte sind so
vorteilhaft vermindert, weil erstin einem Schritt nach dem
weiteren Umformen das Schmiermittel vom Aluminium-
blech entfernt wird. Schmiermittel bzw. Schmierstoffe mit
einer Temperaturbestandigkeit bis zu 350 Grad Celsius
sind aus dem Stand der Technik bekannt.

[0009] Vorteilhafte Eigenschaften zur Herstellung des
Formteils ergeben sich, wenn das Aluminiumblech durch
Tiefziehen wenigstens teilweise umgeformtwird. Ebenso
kann dadurch eine Kombination an Tiefziehen und
Streckziehen zum Umformen des Aluminiumblechs an-
gewandt werden.

[0010] Wird das Aluminiumblech beim weiteren Um-
formen in ein Umformwerkzeug eingebracht, dann kén-
nen vorteilhafte Verfahrensbedingungen zur Herstellung
des Formteils geschaffen werden. AuRerdem kann mdg-
lich werden, dass das bereits beim Kaltumformen benut-
ze Umformwerkzeug nochmals verwendet wird, was Ko-
sten sparen kann. Ist das Umformwerkzeug erwarmt,
dann kann ein eventuelles Abkuhlen des Aluminium-
blechs vermindert werden.

[0011] Wird das kaltumgeformte Aluminiumblech vor
und/oder nach dem weiteren Umformen zumindest teil-
weise beschnitten, dann kann eine besondere Genauig-
keit des damit geschaffenen Formteils ermoglicht wer-
den.

[0012] Inden Figuren ist beispielsweise ein Ablaufbei-
spiel des Verfahrens gemafR dem Erfindungsgegenstand
dargestellt. Es zeigen
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Fig. 1 ein Besprihen eines Aluminium-
blechs mit Schmiermittel,

einen Schritt des Kaltumformens des
Aluminiumblechs mit einem Umform-
werkzeug,

ein Beschneiden des kaltumgeform-
ten Aluminiumblechs mit einem weite-
ren Werkzeug,

alternative Moglichkeiten zum Erwar-
men des kaltumgeformten Aluminium-
blechs,

ein weiteres Umformen des erwarm-
ten Aluminiumblechs in einem Um-
formwerkzeug,

ein abschlieendes Endbeschneiden
des Aluminiumblechs miteinem Werk-
zeug und

das durch das Verfahren hergestellte
Formteil.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4aund 4b

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

[0013] GemaR den Figuren 1 bis 6 wird beispielsweise
das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstellung eines
Formteils 1 nach Fig. 7 ndher beschrieben. So ist gemafn
Fig. 1 zu erkennen, dass ein Aluminiumblech 2, das eine
Aluminiumlegierung, beispielsweise der 5000, 6000 oder
7000 Reihe, aufweist, nach Fig. 2 einer Formverande-
rung insbesondere Umformung unterworfen wird. Insbe-
sondere die 5000 Reihe hat sich als bevorzugt heraus-
gestellt, da diese Legierung vergleichsweise fest, um-
formbar und leichter weiter verarbeitbar ist. Das Alumi-
niumblech 2 wird zum Zweck der Umformung in das Um-
formwerkzeug 3 eingebracht und wird in diesem bei
Raumtemperatur kaltumgeformt, insbesondere tiefgezo-
gen. Danach wird das kaltumgeformte Aluminiumblech
2 dem Umformwerkzeug 3 entnommen und Uber einen
gemal Fig. 4a schematisch dargestellten Gasbrenner 4
erwarmt. Andere Arten zum Erwarmen des Aluminium-
blechs 2 sind vorstellbar und einem Fachmann gelaufig,
beispielsweise kann dies Uber Waffeleisen, Infrarot, La-
ser, Induktion, Ultraschall und/oder auch tiber konduktive
Verfahren erfolgen. Im Allgemeinen kann damit das kal-
tumgeformte Aluminiumblech 2 gesamt oder auch teil-
weise erwarmt werden, im letzteren Fall kann dies im
oder im umliegenden Bereich der durch das Umformen
am meisten beanspruchten Bereiche des Aluminium-
blechs 2 liegen. Temperaturen in der Héhe von 150 bis
350 Grad Celsius sind vorstellbar, das Erwarmen soll
jedoch unterhalb der Rekristallisationstemperatur der
Aluminiumlegierung liegen. In einem weiteren Schritt
nach Fig. 5 wird nun das Aluminiumblech 2 einer weiteren
Umformung mit einem Umformwerkzeug 5 unterworfen,
wobei dieses Umformwerkzeug 5 auch gegebenenfalls
das Umformwerkzeug 3 nach Fig. 2 darstellen kann.
Auch hier wird das Aluminiumblech 2 mit Hilfe des Um-
formwerkzeugs 5 tiefgezogen. Um besondere Voraus-
setzungen bei der Herstellung des Formteils 1 zu schaf-
fen, weist das Aluminiumblech 2 bei dieser weiteren Um-
formung nach Fig. 5 zumindest teilweise eine gegenliber



5 EP 2 248 926 A1 6

der Temperatur bei der Kaltumformung erhéhte Tempe-
ratur auf. Dies kann dadurch erreicht werden, dass noch
vor einem Abkuhlen des erwarmten kaltumgeformten
Aluminiumblechs 2 auf seine Temperatur bei der Kalt-
umformung nach Fig. 2 das Aluminiumblech 2 der wei-
teren Umformung nach Fig. 5 unterworfen wird. Es kann
daherein"In-Line" Verfahren in der Fertigung geschaffen
werden, weil das aus dem Stand der Technik bekannte
Warmauslagern das erfindungsgemafie Verfahren nicht
unterbrechen kann. Sohin kann schneller auf Kunden-
anforderungen in der Stlickzahl reagiert werden, was un-
ter anderem auch eine aufwendige Lagerhalterung ver-
meiden kann. Hinzu kommt, dass das erfindungsgema-
Re Verfahren auch ermdglicht, eine Vorrichtung mit ei-
nem verminderten Platzbedarf zur Verfligung zu stellen,
weil beispielsweise der vergleichsweise groe Platzbe-
darf beim Warmauslagern vermieden werden kann.
[0014] Um den Grad der Kaltverfestigungen beim er-
sten Umformen des Aluminiumblechs 2 nach Fig. 2 zu
vermindern, wird das Aluminiumblech 2 beim Kaltumfor-
men zunachst in eine Teilform 6 des Formteils 1 ge-
bracht. AnschlieRend wird dann durch das weitere Um-
formen nach Fig. 5 das Aluminiumblech 2 bzw. die Teil-
form 6 in die Endform 7 des Formteils 1 gebracht. Die
nach Fig. 2 und Fig. 5 verschiedene Umformung kann
beispielsweise an den in der Hohe unterschiedlichen lin-
ken Teilen der Formwerkzeuge 3 und 5 erkannt werden.
Sohin kann den Figuren 2 und 4 enthommen werden,
dass das Aluminiumblech 2 beim weiteren Umformen
gegenuber dem Kaltumformen erhéht umgeformt wird,
um so verminderte Kaltverfestigungen beim Kaltumfor-
men zu erhalten. Der Umformgrad bei den beiden Schrit-
ten zur Umformung kann jedoch auch umgekehrt oder
gleich sein, was nicht naher dargestellt worden ist.
[0015] Vor dem Kaltumformen des Aluminiumblechs
2 wird dieses mit einem temperaturbestandigen
Schmiermittel 8 versehen. Zu dieser Darstellung des Ver-
fahrensschritts ist in Fig. 1 eine Spriihdiise 9 dargestellt,
Uber die das Schmiermittel 8 auf das Aluminiumblech 2
aufgebracht werden kann. Da das erfindungsgemale
Verfahren lange Verfahrensschritte, wie diese beispiels-
weise ein Warmauslagern bedingt, vermeiden kann, und
im Gegensatz dazu in vergleichsweise kurzen Zeitab-
stdnden das Aluminiumblech 2 zu einem Formteil 1 ge-
formt wird, kann das Schmiermittel 8 unter der Voraus-
setzung einer Temperaturbestandigkeit bis zum letzten
Verfahrensschritt auf dem Aluminiumblech 2 bleiben,
ohne dass eine Zersetzung des Schmiermittels 8 be-
furchtet werden muss. Aufwendige Reinigungsprozesse
oder auch ein mehrmaliges Auftragen von Schmiermittel
8 kann so vermieden werden. Im Gegensatz zum Stand
der Technik ist sohin vorstellbar, dass Schmiermittel 8
vom Aluminiumblech 2 erst in einem Schritt nach dem
weiteren Umformen nach Fig. 5 zu entfernen, was bei-
spielsweise im Schritt nach Fig. 7 erfolgen kann.
[0016] Eine besonders gleichmaRige und/oder positi-
onsgenaue Erwarmung des kaltumgeformten Alumini-
umblechs 2 kann erfolgen, wenn dieses in der Form des
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Aluminiumblechs 2 zumindest teilweise folgende Gegen-
formen 10, 11 eines Heizwerkzeugs 12 eingebracht wird,
welches Heizwerkzeug 12 in Fig. 4b dargestellt ist. Ent-
lang der Kontur der Gegenformen 10, 11 sind an den
Stellen der gewlinschten Erwarmung Heizmittel 13 vor-
gesehen.

[0017] Nach dem Kaltumformen nach Fig. 2 wird das
kaltumgeformte Aluminiumblech 2 in ein Werkzeug 14
eingebracht, um dieses zumindest auf Teilmal® be-
schneiden zu kénnen. Dieses Werkzeug 14 kann bereits
mit Mitteln zum Erwarmen des kaltumgeformten Alumi-
niumblechs 2 versehen sein, was jedoch nicht naher dar-
gestellt worden ist. Damit kdnnte jedoch der Verfahrens-
schritt nach Fig. 4a oder 4b vermieden werden.

[0018] Nachdem weiteren Umformen nach Fig.5kann
die Endform 7 weiter beschnitten werden, wozu in Fig. 6
dieses in ein Werkzeug 15 eingebracht wird. Dieses
Werkzeug 15 kann auch das Werkzeug 14 nach Fig. 3
darstellen. Ebenso kann in diesem Verfahrensschritt
nach Fig. 6 oder in weiteren nicht dargestellten Verfah-
rensschritten die Endform 7 abgekanntet und/oder even-
tuell auch gelocht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Formteils (1) aus
einem eine Aluminiumlegierung aufweisenden Alu-
miniumblech (2), insbesondere aus einer Alumini-
umlegierung der 5000 Reihe, bei dem wenigstens
das Aluminiumblech (2) in ein Umformwerkzeug (3)
eingebracht und durch dieses kaltumgeformt wird
und in einem weiteren Schritt bzw. in weiteren Schrit-
ten das kaltumgeformte Aluminiumblech (2) minde-
stens einmal zumindest bereichsweise erwarmt so-
wie wenigstens einmal weiter umgeformt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das erwarmte Alumi-
niumblech (2) noch vor einem Erreichen einer Tem-
peratur, die das Aluminiumblech (2) bei seiner Kal-
tumformung aufweist, der weiteren Umformung un-
terworfen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aluminiumblech (2) durch das
Kaltumformen in eine Teilform (6) des Formteils (1)
und durch das weitere Umformen in die Endform (7)
des Formteils (1) umgeformt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das kaltumgeformte Alumini-
umblech (2) unterhalb der Rekristallisationstempe-
ratur der Aluminiumlegierung, insbesondere zwi-
schen 150 und 350 Grad Celsius, erwarmt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Kaltumformen das
Aluminiumblech (2) mit einem temperaturbestandi-
gen Schmiermittel (8) versehen wird, wobei erst in
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einem Schritt nach dem weiteren Umformen das
Schmiermittel (8) vom Aluminiumblech (2) entfernt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 5
durch gekennzeichnet, dass das Aluminiumblech
(2) beim weiteren Umformen in ein, insbesondere
erwarmtes Umformwerkzeug (5) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 70
durch gekennzeichnet, dass das Aluminiumblech

(2) durch Tiefziehen wenigstens teilweise umge-
formt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 15
durch gekennzeichnet, dass zum Erwarmen des
kaltumgeformten Aluminiumblechs (2) diesesin eine
der Form des Aluminiumblechs zumindest teilweise
folgende Gegenform (10, 11) eines Heizwerkzeugs
(12) eingebracht wird. 20
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das kaltumgeformte

Aluminiumblech (2) vor und/oder nach dem weiteren
Umformen zumindest teilweise beschnitten wird. 25
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