™ o

Europaisches Patentamt

9 o European Patent Office @1 Verdffentlichungsnummer: 0 035 7 1 8
J B1

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
@ Verdffentlichungstag der Patentschrift: 6 mt.c::B21D 22/20
08.08.84 :

@) Anmeldenummer: 81101433.1

@ Anmeldetag: 27.02.81

@ Verfahren zur Herstellung eines tiefziehfahigen Bleches, Bandes oder dgl. aus Aluminium oder- legierungen.

(0 Prioritat: 06.03.80 DE 3008679 @3 Patentinhaber: Vereinigte Metallwerke

Ranshofen-Berndorf AG, Wohllebengasse 9,

A-1041 Wien IV (AT)

@3 Veroffentlichungstag der Anmeldung: '
16.09.81 Patentblatt 81/37

@ Erfinder: Fischer, Friedrich, Dr. Ing., Thomastrasse 12b,
D-8051 Neufahrn bei Freising (DE)

l@ Bekanntmachung des Hinweises auf die Patenterteilung: .
08.08.84 Patentblatt 84/32

Vertreter: Hain, Leonhard, Dipl.-Ing., Tal 18/1V,
D-8000 Miinchen 2 (DE)

@) Benannte Vertragsstaaten:
ATFRGBITNLSE

&6 Entgegenhaltungen:
AT - A -345 236
AT-A-347 387
DE-A-2549 249
US-A-3487674

035718 B1

° Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europdischen Patentblatt kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent

n Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die
Einspruchsgebthr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

BUNDESDRUCKERE! BERLIN



Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines tiefziehfdhigen Bleches, Bandes
od. dgl. aus Aluminium oder Aluminiumiegierun-
gen nach Patentanspruch 1.

Es ist bekannt, daB beim Tiefziehen von Ble-
chen, insbesondere von relativ diinnen Blechen,
den Reibungsverhaltnissen zwischen Niederhal-
ter und dem Ziehteil besondere Bedeutung zu-
kommt, weil diese das NachflieRen des Werk-
stoffes in die Matrize beeinflussen. Um falten-
und riBfreie Werkstiicke zu erhalten, sind neben
diesen Reibungsverhdltnissen noch weitere Pa-
rameter, wie Werkstoff, Ziehteilform, Ziehspalt,
Niederhalterdruck usw. aufeinander abzustim-
men. So kann die Faltenbildung am Ziehteil nicht
durch unbegrenzte Erhéhung des Niederhaiter-
druckes verhindert werden, weil erhdhte Rei-
bungskréfte wiederum zur RiRbildung im Ziehteil
fihren. Auch der Einsatz von Schmiermitteln er-
bringt nicht den erwiinschten Erfolg, wenn lbli-
che glatte oder gerichtete Oberflachenstruktu-
ren verwendet werden, weil der Schmiermittel-
film in diesem Falle vom Niederhalter wegge-
quetscht wird und die Reibung an dieser Stelle
héchster Beanspruchung rasch ein unzuldssiges
MaR annimmt, was zum ReiRen des Ziehteiles
fiihrt. Eine Verbesserung der Reibungsverhalt-
nisse im Ziehspalt und im Niederhalter wird er-
zielt, wenn anstelle der (iblichen walzblanken,
mattgewalzten, gebiirsteten, geschliffenen oder
auch mit Tiefziehfolie beschichteten Platinen-
oberflache eine gerauhte Oberfldche verwendet
wird, die an der Beriihrungsfliche Werkzeug-
Platine den Aufbau eines hohen Schmiermittel-
druckes ermoglicht. Um eine solche Oberfla-
chenrauhigkeit am Tiefziehblech zu erhalten, ist
es bekannt, beim Walzen von Aluminium und
Aluminiumlegierungen Arbeitswalzen mit riefen-
formigen Vertiefungen, die durch Schleifen er-
zeugt werden (AT-A-345 236), bzw. mit mulden-
formigen Vertiefungen, die durch Sandstrahlen
erzeugt werden (AT-A-347 387), anzuwenden, um
einen groRBen Abwalzgrad von 70—95% zu er-
moglichen, da durch die Vertiefungen das
Schmiermittel beim Walzen festgehalten wird.
Ein auf diese Weise erzeugtes Aluminiumblech
verhélt sich jedoch beim Tiefziehen nicht giin-
stig, weil die Vertiefungen in der Blechoberfla-
che infolge des hohen Abwalzgrades eine starke
Langserstreckung erfahren und somit gerichtet
werden. Dadurch kann beim Tiefziehen das auf-
gebrachte Schmiermittel in dieser Richtung aus-
weichen. Es ist ferner bei Tiefziehblechen aus
Stahi bekannt (DE-A-2 549 249), die Oberflache
zwischen den Walzen eines Kaltwalzwerkes auf-
zurauhen. Dazu wird die Oberflache der Walzen
mit Hilfe physikalischer Verfahren behandelt,
z.B. durch Granulierung, Funkenbildung oder
elektrochemische Verfahren. Beispielsweise
werden zum Aufrauhen 20 bis 40 Metallkorner
pro mm? in einer GréRe von 500 bis 700 pm auf
die Oberflache der Walze in zwei Durchgéngen
aufgebracht. Mit diesen Walzen 148t sich dann
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am gewalizten Blech eine Oberflachenrauhigkeit
mit moglichst ausgedehnten Plateaus gewinnen,
wobei eine Plateauhéhe, die groRer als 6 um,
vorzugsweise zwischen 10 und 25 pm, ist, sich
ausbildet. Diese verhédltnismaRig hohen Erhe-
bungen in Form von Plateaus lassen uner-
wiinschte Tafelberge entstehen. Um ein Stahl-
blech fiir verschiedene Nachbearbeitungsvor-
gdnge vorzubereiten, ist es auch schon bekannt
(US-A-3 487 674), seine beiden Oberflachen mit
unterschiedlichen Rauhigkeiten zu versehen. Da-
bei soll die mit Verformungswerkzeugen, wie
Ziehstempel, in Beriihrung kommende Blech-
oberfliche Rauhigkeiten von mindestens
7 uHmax (japanische Industrienorm B0601) auf-
weisen, wihrend die zum Beschichten vorgese-
hene Oberflache merklich glatter sein soll. Die
Oberflichen der Verformungswalzen werden
hierzu fiir die glatte Oberfldche durch Schleifen
und fiir die grobere Oberflache durch Sandstrah-
len entsprechend bearbeitet. Die dazu verwen-
deten KorngrofRen ergeben wiederum verhalt-
nisméRig hohe und ausgedehnte Oberfidchen-
rauhigkeiten. Diese bei der Herstellung von tief-
ziehfahigen Stahlblechen gewonnenen Erkennt-
nisse konnten an Aluminiumblechen angewandt
keine giinstigen Ergebnisse erbringen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, an einem Aluminiumblech oder -band die
Oberflache so auszubilden, dalR damit verbes-
serte Tiefziehergebnisse erzielt werden.

Diese Aufgabe wird gemdlR der Erfindung ge-
16st durch ein Verfahren zur Herstellung eines
tiefziehfahigen, feine moglichst nichtorientierte
Mikrorauhigkeiten aufweisenden Bleches, Ban-
des od. dgl. aus Aluminium oder Aluminiumle-
gierungen durch Walzprofilieren mit einer Wal-
ze, deren Oberfliche Mikrorauhigkeiten mog-
lichst ohne Vorzugsorientierung aufweist, wobei
beim Walzprofilieren eine Dickenabnahme des
Bleches, Bandes od. dgl. von etwa 3% erfolgt
und dem Walzprofilieren ein Weichgliihen nach-
geschaltet ist.

Als besonders vorteithaft hat sich ein Verfah-
ren erwiesen, bei dem beim Walzprofilieren mit
einer Walze, deren Oberflaiche mit Stahlgu3-
bruch mit einer Harte HRC 62—65b und den Kor-
nungen Nr.2 bis Nr.4 bei einer Schleuderge-
schwindigkeit von 50— 150 m/s bestrahlt ist, ge-
walzt wird.

ZweckmiaRigerweise werden zum Weichglii-
hen die Bander durch einen Banddurchzugsofen
mit einer Geschwindigkeit zwischen 30 und
90 Sekunden gefiihrt, wobei die Endtemperatur
des Bandes 400 bis 450° C betragt.

Vorteilhaft kann es ferner sein, daf3 lediglich
die Spitzen der Mikrorauhigkeiten des Bleches,
Bandes od.dgl. nach dem Walzprofilieren
weichgegliiht werden.

Die Mikrorauhigkeit der beim Walzprofilieren
verwendeten Walze kann auch durch chemische,
mechanische oder thermische Behandlung er-
zeugt werden.
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Es hat sich (iberraschenderweise gezeigt, dai
- ein gemal der Erfindung hergestelltes Alumini-
umblech mit einer derart ausgebildeten Mikro-
oberfliche beim Tiefziehen sehr giinstige Rei-
bungsverhaltnisse zwischen Niederhalter und
Blech schafft, wodurch ein qualifiziertes Nach-
flieBen des Werkstoffes in die Matrize ermog-
licht und so die Risse- und Faltenbildung weitge-
hend vermieden wird. Besonders in Verbindung
mit einem Schmiermittel erweist sich eine sol-
che Mikrooberflache als besonders vorteilhaft,
weil die spitzen, unorientierten Profile der Rau-
higkeiten in Verbindung mit dem aufgesetzten
Niederhalter das Schmiermittel abdichten und
am Wegdriicken hindern.

Nachfolgend wird ein Aluminiumblech bzw.
-band gema® der Erfindung beschrieben, das
auch in der Zeichnung schematisch dargestellt
ist. Es zeigt

Fig. 1 einen Blechquerschnitt mit einem spit-
zen Oberflachen-Profil,

Fig. 2 einen Schnitt durch das gleiche Blech,
jedoch mit aufgedriicktem Niederhalter und

Fig. 3 einen Blechquerschnitt mit einer ungiin-
stigeren Mikrooberflache.

Beim dargestellten Blechausschnitt 1 erheben
sich auf der Oberfldche Mikro-Profile 2, die im
wesentlichen gleichmaBig verteilt sind. Sie ha-
ben die Form schlanker Kegel mit den Spitzen 3.
Die Vertiefungen 4 zwischen den Profilen sind
zweckméBig abgeflacht oder abgerundet, um
Kerbwirkungen zu vermeiden. Die Mikro-Ober-
flache ist mit einem Schmiermittel 5 bedeckt.
Wie aus Fig. 2 zu sehen ist, werden die Spitzen
der Profile 2 durch einen Niederhalter 7 bei 8
geplattet, wobei die Vertiefungen 4 abgedichtet
werden, so daB die aufgenommene Schmiermit-
tel-Fillung eingeschlossen bleibt.

Um diese gewiinschte Mikro-Oberflache zu
erhaiten, schlagt die Erfindung ein Nachwalzen
vor, deren Walzflache so sandgestrahit ist, daR
eine weitgehend gleichméRBige Oberflache ent-
steht, die durch eine geringfiigige Abplattung
der gestrahlten Profile auf der Walze keine
scharfen Kerben im Profilgrund des damit ge-
walzten Bleches ergibt. Als giinstige Mikro-
Rauhigkeit wurde ein Mittenrauhwert R, von 0,8
bis 5 um, vorzugsweise 1,5 bis 3,3 um ermittelt.
Um eine Ausrichtung bzw. Orientierung der
Oberflachenstruktur durch die Verformung zu
vermeiden, ist es auBerdem wichtig, den Walz-
gang mit einer Dickenabnahme von hdchstens
6%, vorzugsweise von etwa 3% durchzufiihren.
insbesondere fiir komplizierte Ziehteile, bei de-
nen bis an die Grenze der Verformbarkeit gegan-
gen wird, ist der Walzstich vor einem Weich-
oder Losungsgliihen, je nach eingesetzter Legie-
rung, durchzufithren. Durch das nachtrégliche
Glithen werden die beim Nachwalzen erhérteten
Profile wieder erweicht, wodurch die Spitzen
durch den Niederhalter leichter abgeplattet wer-
den kénnen. Das Glithen kommt somit der Forde-
rung nach einer moglichst weichen Charakteri-
stik des Mikro-Profiles nach. Die Gliihung soll so
beschaffen sein, daB ihre Wirkung moglichst nur
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auf eine Beeinflussung des Mikro-Profiles aus-
gerichtet ist und die mechanisch technologi-
schen Werte des Grundmaterials nicht uner-
wiinscht beeinfluf3t werden.

Die zum Nachwalzen der Bleche zu verwen-
denden Walzen werden zweckmallig in einer Ka-
bine sandgestrahlt. Die Walzenhérte soll minde-
stens 95 Shore-C betragen. Dazu kann ein Strahi
aus StahlguBBbruch mit einer Harte HRC 62 bis 65
und den Kornungen Nr. 2 bis Nr. 4 bei einer maxi-
malen KorngroRRe 0,b bis 1,5 mm und abgesieb-
tem Feinanteil verwendet werden. Die Schieu-
dergeschwindigkeiten sollen 50 bis 150 m/s be-
tragen. Die Bestrahlung erfolgt bei rotierender
Woalze und unter Axialverschiebung des Strah-
les.

Das Weichglithen wird zweckmafig in einem
kontinuierlich arbeitenden Banddurchzugsofen
mit oder ohne Schutzgas durchgefiihrt. Die
Durchlaufzeit durch den Ofen soll zwischen 30
und 90 Sekunden, vorzugsweise 50 bis 60 Sekun-
den, und die Endtemperatur des Bandes 400 bis
550°C, vorzugsweise 490 bis 520°C, betragen.

Die Versuche zur Beurteilung der Verbesse-
rung der Tiefziehfahigkeit durch Erzeugen einer
Mikro-Oberflache wurden mit den Aluminiumle-
gierungen AlMg4 und AlMg Si fiir groBflachige,
komplizierte Tiefziehteile fiir die Fahrzeugindu-
strie mit PlatinengréBRen von 900 x 1550 mm
durchgefiihrt. Zum Vergleich wurden Platinen
aus den gleichen Werkstoffen, jeweils sogar aus
den gleichen Warmbéandern, aber mit walzblan-
ker und matter sowie mit Tiefziehfolie beschich-
teter mattgewalzter Oberfliche herangezogen.
Die Platinendicke war 1,0 mm. Alle Platinen, auch
die kunststoffbeschichteten wurden befettet.
Bei den Tiefziehversuchen mit den erfindungs-
gemaR ausgefiihrten Mikro-Oberflachen zeigte
bereits der um 10—15% niedrigere Prefdruck,
der zur Herstellung des Tiefziehteiles notwendig
war, den EinfluR auf die Reibungsverhaltnisse.
Die gewahlten, komplizierten Tiefziehkérper er-
gaben bei den Vergleichsvarianten 30 bis 100%
Ausschuf3 durch Ribildung, wahrend von 40
tiefgezogenen Teilen mit der gewahlten Mikro-
Oberflache, erzeugt durch Walzen, R, = 1,8 um,
kein Ausschufl entstand. Weiters war die Falten-
bildung, zu deren Vermeidung bei den Ver-
gleichsblechen ein relativ hoher Niederhalter-
druck erforderlich war, bei den Blechen mit Mi-
kro-Oberflaiche deutlich geringer, so dall zur
weiteren Erhéhung der Sicherheit gegen Reilen,
der Niederhalterdruck sogar etwas reduziert
werden konnte.

Die Erfindung beschrankt sich nicht auf das in
den Fig. 1 und 2 dargestellte Ausfiihrungsbei-
spiel. So missen nicht sdmtliche Mikro-Erhebun-
gen eine gleichméBige Kegelform aufweisen.
Die Erhebungen kénnen in der Hohe auch von-
einander abweichen, wie auch die Querschnitts-
flachen paraliel zur Hohen- oder Basisachse
durchaus recht vielgestaltig sein konnen. We-
sentlich hingegen ist, daR die Mikro-Profile in
nicht ausgerichteter, sondern gegeneinander
versetzter Anordnung in mdglichst feiner Vertei-
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lung auf der Blech-Oberfldche ausgebildet sind.
Dadurch wird ein ausreichendes und gleichma-
Riges NachflieRen des Werkstoffes in die Matri-
ze bzw. das Gesenk erreicht und bei Anwendung
eines Schmiermittels zudem ein Wegdriicken
desselben weitgehend verhindert.

Bei einem Mikro-Profil geméaR Fig. 3 der Zeich-
nung mit sehr unregeiméRig verteilten, blockarti-
gen Erhebungen 10 und mit gréBeren Zwischen-
rdumen 11, einer sogenannten Tafelberg-Ober-
flache, lassen sich nicht die vorerwdhnten Vor-
teile erzielen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines tiefziehfahi-
gen, feine méglichst nichtorientierte Mikrorau-
higkeiten aufweisenden Bleches, Bandes
od. dgi. aus Aluminium oder Aluminiumlegierun-
gen durch Walzprofilieren mit einer Walze, de-
ren Oberfliche Mikrorauhigkeiten mdglichst
ohne Vorzugsorientierung aufweist, wobei beim
Walzprofilieren eine Dickenabnahme des Ble-
ches, Bandes od. dgl. von etwa 3% erfolgt und
dem Woalzprofilieren ein Weichgliihen nachge-
schaltetist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem beim
Walzprofilieren mit einer Walze, deren Oberfla-
che mit StahiguBbruch mit einer Harte HRC 62
bis 65 und den Kérnungen Nr. 2 bis Nr. 4 bei einer
Schleudergeschwindigkeit von 50 bis 150 m/s
bestrahlt ist, gewalzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch1, da® zum
Weichgliihen die Béander durch einen Band-
durchzugsofen mit einer Geschwindigkeit zwi-
schen 30 bis 90 Sekunden gefiihrt werden und
die Endtemperatur des Bandes 400 bis 550°C be-
tragt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, daR lediglich
die Spitzen der Mikrorauhigkeiten des Bleches,
Bandes od.dgl. nach dem Walzprofilieren
weichgegliiht werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, daR die Mikro-
rauhigkeit der beim Walzprofilieren verwende-
ten Walze durch chemische, mechanische oder
thermische Behandlung erzeugt wird.

Claims

1. Process for the production of a deep-draw-
ing sheet, strip or the like from aluminium or
aluminium atloys having fine most possibly non-
orientated micro roughnesses by being profiled
by rolling with a roll whose surface has micro
roughnesses with as little preferred orientation
as possible, process in which the sheet, strip or
the like is subjected to a reduction of thickness
of approximately 3% while being profiled by roll-
ing and this profiling by rolling is followed by
annealing.

2. Process according to claim 1, in which for
profiling by rolling a roll is used whose surface
has been exposed to radiation with cast steel

0035718

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

6

scrap with a hardness of HRC 62 to 65 and the
grain sizes ranging from no. 2 to No. 4 at a centri-
fugal speed ranging from 50 to 150 m/s.

3. Process according to claim 1, in which for
the annealing process the strips are passed
through a continuous-strip furnace at a speed
ranging from 30 to 90 seconds and in which the
final temperature of the strip ranges from 400 to
560°C.

4. Process according to claim 1, in which only
the points of the micro roughnesses of the sheet,
strip or the like are annealed after having been
profiled by rolling.

5. Process according to claim 1, in which the
micro roughness of the roll used during the pro-
filing by rolling is produced by chemical, me-
chanical or thermal treatment.

Revendications

1. Procédé pour la fabrication d'une feuille,
bande ou élément analogue en aluminium ou en
des alliages d’aluminium présentant une bonne
aptitude a 'emboutissage en profondeur et com-
portant des microrugosités fines le plus possible
non orientées, par profilage au laminoir a I'aide
d’un cylindre dont la surface posséde des micro-
rugosités présentant le moins possible une
orientation préférentielle, procédé dans lequel la
feuille, bande ou élément analogue subit une di-
minution d'épaisseur d’environ 3% lors du profi-
lage au laminoir et ce profilage au faminoir est
suivi d'un recuit.

2. Procédé selon la revendication 1, dans le-
quel le profilage au laminoir a lieu a I'aide d'un
cylindre dont la surface est revétue par projec-
tion d‘une mitraille de fonte d’acier présentant
une dureté HRC de 62 a 65 et des granulométries
comprises entre le numéro 2 et le numeéro 4, avec
une vitesse de projection comprise entre 50 et
150 m/s.

3. Procédé selon la revendication 1, dans le-
quel, en vue du recuit, les bandes sont achemi-
nées a travers un four de passage avec une vi-
tesse comprise entre 30 et 90 secondes, et dans
lequel la température finale de la bande est com-
prise entre 400 et 550° C.

4. Procédé selon la revendication 1, dans le-
quel seules les pointes ou crétes des microrugo-
sités de la feuille, bande ou élément analogue
subissent un recuit aprés le profilage au laminoir.

5. Procédé selon la revendication 1, dans le-
quel la microrugosité du cylindre utilisé lors du
profilage au laminoir est engendrée par un traite-
ment chimique, mécanique ou thermique.
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