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Aluminiumlegierungsband mit verbesserter Oberflichenoptik und

Verfahren zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Aluminiumlegierungsband oder -
blech mit verbesserter Oberfldchenoptik, welches durch Warm-
und/oder Kaltwalzen hergestellt ist und aus einer
Aluminiumlegierung vom Typ AA 3xxx, AA b5xxx, AA 6xxx oder AA
8xxx besteht. Daneben betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung eines Aluminiumlegierungsbandes mit
verbesserter Oberflichenoptik sowie die Verwendung eines

entsprechenden Aluminiumlegierungsbandes.

Bander, bestehend aus einer Aluminiumlegierung vom Typ

AR 3xxx, AA bxxx, AA 6xxx oder AA 8xxx werden hidufig in
Anwendungsgebieten eingesetzt, bel welchen die Oberflichen
des Aluminiumlegierungsbandes am fertigen Produkt sichtbar
bleiben. Beispielsweise werden Dosendeckel aus einer
Aluminiumlegierung vom Typ AA5182 hergestellt und mit einem
Klarlack oder einem gold geténten Klarlack itberzogen. Die
entsprechenden Dosendeckel zeigen dann die Oberflé&chenoptik
des fertig hergestellten Aluminiumlegierungsbandes oder
lassen diese durch den getédnten Lack hindurch sichtbar
werden. Andere Aluminiumlegierungsbidnder beispielswelse
bestehend aus einer AA 3xxx Aluminiumlegierung werden auch
lackiert ausgeliefert. Decklackierte Bander dieser
Aluminiumlegierung werden beispielsweise zur Herstellung von
Rollladen oder Dachfensterbidndern eingesetzt. AA BxxXX
Aluminiumlegierungen werden unter anderem fir
Verpackungszwecke, insbesondere Blisterverpackungen

eingesetzt.
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Bel der Herstellung des Aluminiumlegierungsbandes wird
insbesondere bei den Walzschritten Walzdl verwendet, welches
aufgrund der Walzschritte zusammen mit anderen Partikeln in
die Oberfldche des Aluminiumlegierungsbandes eingearbeitet
wird. Insbesondere neuere Walzdle und Walzemulsionen, welche
erhdhten Umweltschutzanforderungen Rechnung tragen, erweisen
sich als nachteilig fiir die Oberflédchenoptik des
hergestellten Aluminiumleglierungsbandes. Es ergaben sich mit
den neuen Walzemulsionen bzw. Walzdlen Probleme bei
nachfolgenden Oberflédchenbehandlungsschritten, insbesondere
einer Oberfldchenpassivierung bzw. auch
Oberfldchenlackierung, so dass es zu Ausschussproduktionen
kommt oder die Bander einer erneuten Reinigung unterzogen
werden mussten. Nach dem Walzen kdnnen auch
wWarmebehandlungen, vorzugsweise Glihungen, also
beispielsweise Zwischenglihungen oder Endgliihungen
durchgefihrt werden, um die Aluminiumlegierungsbédnder in
einen spezifischen Gefligezustand zu Uberflhren. Problematisch
war dabei bisher, dass es durch die Glihung insbesondere zu
einer Anreicherung von Magnesiumbestandteilen in Oberfl&chen
nahen Bereichen der Bander kommt. Hohe Magnesiumgehalte an
der Oberflédche, sel es aufgrund einer méglichen
Warmebehandlung oder durch den (warm-)Walzprozess odexr
generell aufgrund der Legilerungszusammensetzung, fihren zu
einer dunkleren Oberfldche des Aluminiumlegierungsbandes, so
dass auch nach einer Entfettung das Aluminiumlegierungsband
eine dunkle Oberflichenoptik aufwelst. Entsprechend dunkle
Aluminiumlegierungsbander konnten daher nicht auf einfache
Weise zu Produkten mit hell und edel erscheinenden
Oberflichen verarbeitet werden. Schwankungen beispielsweise

in der Prozessfihrung kdonnen zusdtzlich zu sichtbar
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unterschiedlichen Oberflédchenoptiken, beispielsweise bei
verschiedenen Coils der gleichen Aluminiumlegierung fihren.
Schwanken die Prozessparameter wahrend der Produktion kommt
es zum Teil zu elnem fleckigen Aussehen des Bandes, was
beispielswelse in der Produktion von mit Klarlack lackierten
Produkten zu Ausschuss fiuhrt. Bisher wurden fir die genannten
Aluminiumlegierungsbdnder {ibliche Entfettungen verwendet,
welche zwar das Walzdl ausreichend von der Oberfldche des
Aluminiumlegierungsbandes entfernte, aber insbesondere durch
Anreicherung von Magnesium dunkler gewordene Oberflidchen
nicht beeinflussen konnten. Diesesg Phdnomen zeigte sich
insbesondere bei den hbher legierten
Aluminiumlegierungsbidndern vom Typ AA 3xxx, AA bxxx, AA 6XXX
und AA 8xxx. Produkte, die anschliefend mit einem Klarlack
oder getdnten Klarlack lackiert wurden, zeigen
unterschiedliche Oberfléchenoptiken, da die lackierten
Oberflachen entweder dunkler oder heller wirken, je nachdem,
welche Oberfl&chenoptik die unter dem Lack vorhandene
Aluminiumlegierungsschicht hatte. Dies gilt auch beil
Produkten hergestellt aus den Aluminiumlegierungsbandern, die
lediglich eine Oberflidchenpassivierung aufweisen. zZudem
musste bel der konventionellen Entfettung die Produktivitét,
d.h. die Verarbeitungsgeschwindigkeit an den Bandzustand d.h.

beispielswelise der Walzblbelegung jeweils angepasst werden.

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Aluminiumlegierungsband oder -blech
vorzuschlagen, welches trotz des erhdhten Anteils an
Legilerungsbestandteilen eine verbesserte, insbesondere ,edle™
Oberflé&dchenoptik aufweist. Daneben liegt der Erfindung die

Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines
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entsprechenden Aluminiumlegierungsbandes sowie vorteilhafte

Verwendungen des Aluminiumlegilerungsbandes vorzuschlagen.

GemdfRk einer ersten Lehre der vorliegenden Erfindung wird die
aufgezeigte Aufgabe dadurch geltst, dass das fertig gewalzte
Aluminiumlegierungsband nach einer Entfettung bel einer
Farbmessung der Oberflédche im CIE L*a*b*-Farbraum beil
Verwendung einer Normlichtart D65 und einem
Beobachtungswinkel wvon 10° unter Ausschluss der direkten
Reflektion durch eine Messung in 45°/0°-Geometrie eine
Steigerung des Luminanzwertes L* gegeniiber dem walzfettigen

zustand von mehr als 5 aufweist.

Die Oberfldchen von Aluminiumlegierungsbandern, die relativ
hoch legiert sind, weisen, wie ausgefihrt, eine relativ
dunkle Oberfldche aufgrund von Anreicherungsphdnomenen in der
Oberfléche auf. Trotz der in den genannten
Aluminiumlegierungen vom Typ AA 3xxx, AA 5xxx, AA 6xxx oder
AA 8xxx erhohten Anteile an Legierungsbestandteilen,
insbesondere an Magnesium, Mangan oder auch Silizium weist
das erfindungsgeméfe Aluminiumlegierungsband eine deutliche
Steigerung des Luminanzwert L* im CIE L*a*b*-Farbraum nach
dem Entfetten auf. Die Oberfldchen der erfindungsgemidfen
Aluminiumliegierungsbander sind damit heller im Vergleich zu

konventionellen B&ndern aus identischen Aluminiumlegierungen.

Das L*a*b*-Farbsystem beschreibt einen standardisierten
Farbraum, bei welchem sich die Farben Grin und Rot auf der
a*-Achse gegentberstehen und entsprechend auf der b*-Achse
die Farben Blau und Gelb. Ziel des L*a*b*-Farbraumes ist es
den physiologischen Farbeindruck zu quantifizieren und in

gleichen Absté&nden in einem Diagram darzustellen. Die L*-
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Achse steht auf dieser Ebene senkrecht und gibt die
Helligkeit wieder, d.h. unabhdngig von den gemessenen
Farbwerten wird die Helligkeit der Oberfldche messbar in
diesem Farbraum. Die L*-Achse ist na&mlich ein MaR fiir die
Helligkeit der Oberfldche, da die L*-Achse als Endpunkt fir
Schwarz L=0 und als Endpunkt fir Weifs L=100 besitzt. Alle
zwischenwerte zwischen L=0 und L=100 werden als unbunte
Grautdtne bezeichnet. Je hdher der Luminanzwert L* nun 1st,

desto heller wirkt die Oberfléche.

Alle in der Patentanmeldung genannten Luminanzwerte L*
beziehen sich auf eine Messung mit einer Normlichtquelle,
welche die Normlichtart D65 gema&fs ISO 3664 emittiert. Diese
weist eine spektrale Strahlungsverteilung mit einer
Farbtemperatur von 6500 K auf, was etwa dem Tageslicht bei
einem bedeckten Himmel entspricht. Die Luminanzwerte wurden
weiterhin ermittelt fir 10° Normalbecobachter in einer

45 zirk./0-Geometrie.

Bisher erreichen konventionelle Aluminiumlegierungsbhdnder bei
einer solchen Messung Luminanzwerte von unter 40 und zeigen
insbesondere zwischen dem walzfettigen Zustand und dem
entfetteten Zustand nur marginale Unterschiede in der
Helligkeit der Oberfléche. Um die Helligkeit der Oberfléache
zu messen, wird eine 45°/0°-Messung unter einem 45° winkel
unter Ausschluss der direkten Reflektion durchgefiihrt.
Hierbel wird die Probe beispielsweise in einem Winkel wvom 45°
mit der genannten Normlichtquelle bestrahlt und die gestreute
Strahlung, welche senkrecht zur bestrahlten Oberfliche der
Probe gestreut wird, mit einem Spektrometer gemessen.
Grundsdtzlich besteht auch die Moglichkeit die Probe

senkrecht zu bestrahlen und das unter einem Winkel wvon 45°
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gestreute Licht zu messen. Zur Transformation in den L*a*b*
CIE Farbraum wird das gestreute Licht in die Spektralfarben
zerlegt, um daraus die entsprechenden Werte fir den L*a*b*-
Farbraum zu generieren. Die Luminanzwerte L* sind dabeil
Gerdte unabhidngig und geben ein exaktes Mafd fir die
Helligkeit der Oberflédche, wie sie einem Betrachter

erscheint, an.

Die erfindungsgemdffen Aluminiumlegierungsbandoberflidchen
zeigen eine deutlich hellere Oberfldche im entfetteten
zustand als konventionelle Legilerungsba&nder. Beim
erfindungsgemdffien Aluminiumlegierungsband ergibt sich ndmlich
eine Steigerung der Luminanzwerte L* um mehr als 5, bevorzugt
mehr als 6 und besonders bevorzugt mehr als 10 beim Vergleich
des walzfettigen und des entfetteten Bandes. Ubliche
Steigerungen zwischen walzfettig und entfettet lagen bisher
beli L*-Werten von 1,5. Die Steigerung der Luminanzwerte L* um
mehr als 5 ist deutlich sichtbar, so dass erfindungsgemifiie
Aluminiumlegierungsbdnder eine deutlich edlere und heller
wirkende Oberfl&dchenoptik aufweisen. Sie lassen sich auf
einfache Weise, namlich ohne besondere Oberfldchenbehandlung,
fir hoch dekorative Oberfladchen einsetzen und

welterverarbeiten.

Besteht das erfindungsgemdfle Aluminiumlegilerungsband aus
einer Aluminiumlegierung vom Typ AALxxx, insbesondere AA 5182
erreicht das Aluminiumlegierungsband einen Luminanzwert IL.*
von mehr als 40. Das Aluminiumlegierungsband zeichnet sich
insofern durch eine besonders helle Oberfldche aus, was an
der deutlichen Steigerung der Luminanzwerte L* wvom
walzfettigen zum entfetteten Zustand herrihrt.

Aluminiumlegierungsbédnder aus AA 5182 konnten bisher nicht
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mit diesen Luminanzwerten, d.h. mit dieser edlen und hellen

Oberflichenoptik hergestellt werden.

Werden die Aluminiumlegierungsbdnder aus einer
Aluminiumlegierung vom Typ AA bxxx, insbesondere vom Typ AA
5182 mit Klarlack oder einem getdnten Klarlack lackiert, kann
ein Luminanzwert L* nach der Lackierung von mindestens 52,
vorzugsweise mindestens 55 gemessen werden. Die Steiligerung
der Luminanzwerte L* nach der Lacklerung verglichen mit dem
walzfettigen Zustand ist bel dem erfindungsgemifen

Aluminiuml egierungsband besonders hoch. Die Stelgerung der

Luminanzwerte L* betrug mehr als 15.

Gemdfl einer nidchsten Ausgestaltung des erfindungsgemdfien
Aluminiumlegierungsbandes kann das Aluminiumlegierungsband
zwischen- und/oder endgegliiht werden. Beide Warmebehandlungen
konnen zu einer deutlichen Anreicherung von Mg-Atomen im
Oberflédchenbereich der Bé&nder fihren, so dass diese dunkler
werden. Aluminiumlegierungen mit einem hchen Gehalt an Mg
zelgt generell durch den Walzprozess eine dunkle
Oberflé&chenanmutung. Das erfindungsgemidfRe
Aluminiumlegierungsband weist aber auch bei hohen Mg-Gehalten
an der Oberfldche eine Steigerung des Luminanzwertes L* von
mehr als 5, bevorzugt 6 oder besonders bevorzugt mehr als 10
auf, da die angereicherten Oberflidchenbereiche dem

Beizangriff ausgesetzt sind.

Das erfindungsgemdfRe Aluminiumlegierungsband ist selbst dann
vorteilhaft, wenn das Aluminiumlegierungsband lackiert oder
decklackiert ist, da der Lack auf der helleren, d.h. sauberen
Oberflé&che besser haftet. Darlber hinaus ist es auch

vorteilhaft, wenn das Aluminiumlegierungsband Oberflédchen
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passiviert ist, um nachfolgende Prozessschritte,
beispielsweise das Lackieren zu erleichtern. Die Passivierung
kann beispielsweise durch eine Chromatierung oder eine
chromfreie Passivierung auf Zr- und/oder Ti-Basis erfolgen.
Als Auftragsverfahren wird vorzugsweise ein ,No-Rinse"-

Verfahren oder ein Tauchverfahren verwendet.

Da das erfindungsgemédfe Aluminiumlegierungsband hdufig als
Verpackungsmaterial, als Oberfldchenteil oder als
Strukturteil verwendet wird, ist es vorteilhaft, wenn das
Aluminiumlegierungsband eine Dicke von 0,05 mm bis 0,9 mm
aufweilist. Die sehr geringen Dicken von 0,05 mm werden
beispielswelise beili der Bereitstellung von Blisterverpackungen
aus eilnem entsprechenden Aluminiumlegierungsband verwendet.
Die grdReren Banddicken von etwa 0,9 mm treten dagegen in
Anwendungen wie beispielsweise einem Dachfensterband auf.
Mittlere Banddicken von 0,2 bis 0,5 mm werden vorzugsweise
fiir Dosendeckel bzw. das Deckelband verwendet. Das Gleiche

gilt auch flir die Lasche der Dose.

Gem&fR einer zweiten Lehre der vorliegenden Erfindung wird die
aufgezeigte Aufgabe durch ein Verfahren zur Herstellung eines
Aluminiumlegierungsbandes mit verbesserter Oberflidchenoptik,
bei welchem das Aluminiumlegierungsband aus einer
Aluminiumlegierung vom Typ AA 3xxx, AA bSxxx, AA boxxx oder

AA 8xxx hergestellt wird und zumindest einem Kaltwalzen unter
Verwendung eines Walzdls unterzogen wurde, dadurch geldst,
dass das kaltgewalzte Aluminiumlegierungsband nach dem
Kaltwalzen einer Entfettung unter Verwendung einer
alkalischen Beize unterzogen wird und anschliefiend eine saure

Spiilung des Aluminiumlegierungsbandes erfolgt.
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Die alkalische Beize hat die Eiligenschaften, nicht nur das
Walzdl zu entfernen, sondern glelichzeitig iiber einen
Beizangriff auf der Oberfldche des Aluminiumlegierungsbandes
einen spezifischen Beizabtrag durchzufithren. Zudem werden
durch den Beizangriff Oberflidchen nahe Schichten mit hohen
Mg-Gehalten abgetragen, so dass die darunter liegenden
Schichten zu Tage treten. Aber auch eingewalzte
Magnesiumoxidpartikel werden entfernt, welche die Optik
ebenfalls stdbren kénnen. Hierbel ist vorzugsweise die
Alkalikonzentration so zu wdhlen, dass der Beizangriff
gleichmé&Rig erfolgt und die Belzrate an denn angestrebten
Grad an der Helligkeit der Oberflédche des
Aluminiumlegierungsbandes eingestellt wird. Die anschliefRende
saure Spllung entfernt die abgebeizten Partikel und
Oberflédchenreste vom Aluminiumlegierungsband, so dass eine
Flé&chenbelegung durch abgebeizte Partikel verhindert wird.
Bei der sauren Splulung werden Ublicherweise Mineralsiuren
verwendet. Grundsdtzlich koénnen aber auch andere Sduren zum
Einsatz kommen. Im Ergebnis bleibt eine hellere bzw. edlere
Oberflédche des Aluminiumlegierungsbandes zurilick. Die
Oberflédche verdndert sich nicht Uber die Lange des
Aluminiumlegierungsbandes, da keine weiteren Walzschritte und
Beeintrdchtigungen der Oberfldche erfolgen.
Uberraschenderwelse zeigte sich insbesondere, dass die
Verwendung dieser alkalischen Beize vor allem bel héher
legierten Aluminiumlegierungsbédndern, belsplelsweise eline
Aluminiumlegierung vom Typ AA 5182, zu einer deutlichen
Verbegsserung der Oberflidchenoptik bzw. zu einem deutlichen
Aufhellen der Oberflédche fihrt. Die brillantere
Oberflédchenoptik des erfindungsgemdfl hergestellten
Aluminiumlegierungsbandes fihrt gleichzeitig zu elner

deutlichen Vereinheitlichung der gesamten Oberfldche des
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Aluminiumlegierungsbandes, so dass hdhere Luminanzwerte Uber
die gesamte Bandlédnge erreicht werden. Die Steigerung der

Luminanzwerte L* lag, wie bereits ausgefihrt, bei mehr als 5,

bevorzugt bei mehr als 6 bzw. 10.

Besonders gute und prozesssicher erreichbare Ergebnisse in
Bezug auf die verbesserte Oberflidchenoptik wurde gemidfs einer
ersten Ausgestaltung des erfindungsgemdffen Verfahrens dadurch
erreicht, dass die alkalische Beize folgende Bestandteile
umfasst: mindestens 1,5 bis 3 Gew.-% eines Gemisches aus 5
bis 40 Gew.-% Natriumtripolyphosphat, 3 bis 10 Gew.-%
Natriumgluconat, 3 bis 8 Gew.-% nichtionischer und
anionischer Tenside, optional 0,5 bis 70 Cew.-%
Natriumkarbonat, bevorzugt 30 bis 70 Gew.-% Natriumkarbonat,
wobel Natronlauge der wdssrigen Ldsung zugegeben ist, so dass
die Natronlaugenkonzentration 0,2 bis 2,5 Gew.-% betragt. Es
hat sich gezeigt, dass beil der Verwendung dieser alkalischen
Belze eine hervorragende Entfettung und gleichzeltig ein
ausreichend grofer Beizangriff auf die Oberflidche des
Aluminiumlegierungsbandes erreicht werden kann, so dass im
Ergebnigs ein mit einer verbesserten Oberflachenoptik
ausgestattetes Aluminiumlegierungsband bereitgestellt werden
kann. Bevorzugt wird eine Natronlaugenkonzentration von Q,2
bis 1,5 Gew.-% verwendet. Hierdurch wird ein kontrollierter

Beizangriff erreicht.

Dariiber hinaus hat sich gezeigt, dass vorzugsweise die
Verweildauver des Aluminiumlegierungsbandes im
Entfettungsmedium 1 bis 8 s, bevorzugt 2 bis 6 s betrégt.
Diese Verwelldauer ermdglicht, wie bereits ausgefihrt, eine
ausreichende Entfettung und Beizung der Oberflidche des

Aluminiumlegierungsbandes bel gleichzeitiger Ermdglichung
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eines hoch automatisierten Prozesses mit ausrelichender

Produktionsgeschwindigkeit.

Die Verweildauer des Aluminiumlegierungsbandes im
Entfettungsmedium kann dadurch herabgesenkt werden, dass das
Entfettungsmedium eine Temperatur von 60 bis 80°C, bevorzugt
65 °C bis 75 °C aufweilist. Die erhdhte Temperatur fihrt zu
einer hoheren Reaktivitdt des Entfettungsmediums und damit zu

einem intensiveren Beizangriff.

Darliber hinaus konnten gute Ergebnisse in Bezug auf die
Bereitstellung einer helleren Oberfldche des
Aluminiumlegierungsbandes dadurch erreicht werden, dass das
entfettete Aluminiumlegierungsband unter Verwendung einer
Salpetersdure oder einer Schwefelsdure sauer gesplilte wurde.
Beide S&uren erzielen bei der Splilung eine ausreichende
Entfernung der Oberflédchenbelegung des
Aluminiumlegierungsbandes, so dass im Ergebnis prozesssicher
eine sehr saubere, helle Oberfldche des
Aluminiumlegierungsbandes bereitgestellt werden kann. Die
Konzentration der Salpetersdure betrdgt vorzugsweise 1 bis 4
Gew.~% und die der Schwefelsdure vorzugswelse 1 bis 3 Gew.-%.
Die genannten Sdurekonzentrationen ermdglichen eine gute
Reinigung der alkalisch gebeizten Bander bei hoher

Prozessgeschwindigkeit.

GemdR einer weiteren 2Ausgestaltung des erfindungsgeméfhen
Verfahrens erfolgt nach dem Entfetten und Spllen eine
Oberflachenpassivierung, beispielsweise durch eine
Chromatierung oder eine chromfreie Passivierung auf Basis von
zr und/oder Ti. Andere Passivierung sind selbstverstédndlich

auch denkbar. Bevorzugt wird dabei zum Auftragen der
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“12“
Oberflidchenpassivierung ein No-Rinse-Verfahren angewendet.
Die Oberfllchenpassivierung vereinfacht nachfolgende
Prozessschritte, beigpielsweise die Lackierung der Oberflidche
und sorgt zudem flr einen ausreichenden Schutz gegeniiber
zusdtzlichen EinfllUssen auf die Oberflichenguallitdt. Es
zeigte sich zusédtzlich, dass die Prozesssicherheit beim
Passivieren erfindungsgeméR entfetteter
Aluminiumlegierungsbandern deutlich héher ist. Bevorzugt
erfolgt die Oberflachenpassivierung ,inline® mit dem
Entfettungs- und Spilungsprozess. Die ,inline®
Operflédchenpassivierung findet demnach unmittelbar nach der
Splilung des entfetteten Bandes in der gleichen Anlage statt,
ohne das Band vor der Oberflédchenpassivierung aufzuwickeln.
Hierdurch kann der Oberflédchenzustand des
Aluminiumlegierungsbandes auf optimale Weise konserviert

werden.

Vorzugswelise wird das Aluminiumlegierungsband mit oder ohne
oberfladchenpassivierter Oberfldche nach der Entfettung
lackiert. Beispielsweise kann ein getdnter Klarlack, ein
Klarlack oder auch ein Decklack eingesetzt werden, um eine
entsprechende Optik bereitzustellen. Auch die Lackierung kann
yinline® mit der Entfettung und Spllung sowie optional mit
der Passivierung erfolgen. Das Aluminiumlegierungsband kann
aber auch erst passiviert und anschlieRend zu einem
lagerfdhigen Coil aufgewickelt werden, so dass es sgpéter
einer Lackierung zugefihrt werden kann. Alle mit einem
Klarlack oder getdnten Klarlack lackierten Oberfléchen zeigen
aufgrund der optimierten Entfettung eine Steigerung der
Luminanzwerte L* im fertigen Aluminiumlegierungsband.
Decklackierungen kénnen, wie auch die Lackierung mit Klarlack

mit hoherer Prozesssicherheit ,inline“ durchgefiithrt werden,
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da der Entfettungszustand des erfindungsgeméfien

Aluminiumlegierungsbandes einheitlich ist.

SchlieRlich wird die einleitend dargelegte Aufgabe durch die
vVerwendung des erfindungsgemdfRen Aluminiumlegierungsbandes
zur Herstellung von Verpackungen, Dosen, Dosendeckel,
Blisterverpackungen, Dachfenster, Rollladenstdbe und Paneele,
Verbundwerkstoffe, Ventiltellerdeckeln und Container
verwendet. Den genannten Anwendungen des erfindungsgemdfien
Aluminiumlegierungsbandes ist gemein, dass es sich um
Oberflidchen sensitive Produkte handelt, da Oberflachenfehler
oder Schwankungen in der Oberfldchenqgualitdt unmittelbar zu
Ausschussproduktion flihren. Bei sichtbaren
Aluminiumoberflédchen ist die edlere und einheitlichere
Oberflache vorteilhaft. Die lackierten Produkte profitieren
gleichzeitig von dem prozesssgicheren und schnelleren
Entfetten des Aluminiumlegierungsbandes und der hohen

Prozesssicherheit bel der nachfolgenden Lackierung.

Im Weiteren soll die Erfindung anhand von
Ausfihrungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung ndher

erldutert werden. Die Zeichnung zeigt in

Fig. 1 eine schematische Darstellung des L*a*b*-CIE-
Farbraums,
Fig. 2 eine schematische Darstellung der Messanordnung zur

Bestimmung der Luminanzwerte L* und

Fig. 3. in einer schematischen Darstellung eine Vorrichtung
zur Entfettung eines erfindungsgeméfien

Aluminiumlegierungsbandes.



10

15

20

25

30

WO 2013/113598 PCT/EP2013/051250

In Fig. 1 ist zundchst eine Darstellung des CIE L*a*b*-
Farbraums in einem Diagramm dargestellt. Der CIE L*a*b*-
Farbraum, welchem das gleichnamige Farbmodell zugrunde liegt,
ist gerdteunabhéngig und in der deutschen Norm DIN 6174 mit
dem Titel ,Farbmetrische Bestimmung von FarbmafRzahlen und
Farbabstédnden im angendhert gleichfdérmigen CIE L*a*b*-
Farbraum® festgelegt. Die Koordinaten des L*a*b*-Farbortes
orientieren sich an den physiologischen Eigenschaften der
menschlichen Wahrnehmung, insbesondere der Farbwahrnehmung
und basieren mittelbar auf physikalischen Farbvalenzen. Wie
in Fig. 1 ersichtlich, wird der L*a*b*-Farbraum durch ein
dreidimensionales XKoordinatensystem beschrieben, bei welchem
die a*-Achse den Rot- bzw. Grinanteil einer Farbe beschreibt
und die b*-Achse den Blau- bzw. Gelbanteil. Die Skalenwerte
der a*-Achse und der b*-Achse umfassen einen Zahlenbereich
von ca. -100 bis ca. +100. Die L*-Achse beschreibt die
Helligkeit, die Luminanz, der Farbe mit Werten von 0 bis 100.
Dabei steht fir 0 die Farbe Schwarz und fir 100 die Farbe
Welfs. Dadurch, dass der L*a*b*-Farbraum gerdteunabhdngig ist,
besteht die Mdglichkeit ilber die Luminanzwerte die Helligkeit
der Oberfliche des Aluminiumlegierungsbandes gerdteunabhingig

zu bestimmen.

Hierzu ist die in Fig. 2 schematisch dargestellte
Versuchsanordnung verwendet worden. Die in Fig. 2
dargestellte Aluminiumlegierungsbandprobe 1 wird Uber eine
Normlichtguelle 2 beleuchtet. Wie bereits zuvor erwdhnt,
wurde beil den Messungen der Luminanzwerte L* die Normlichtart
D65 gemdls ISO 3664 unter einem Beobachtungswinkel von 10°
verwendet. Das in einem Winkel B von der Probe emittierte

Streulicht der Normlichtqguelle 2 wird mit einem Spektrometer
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3 aufgefangen und vermessen. Der Winkel B betrdgt 45°, so
dass insbesondere fir den Helligkeitseindruck verantwortliche
Oberflidcheneffekte, welche die Luminanzwerte L* beeinflussen,
gemessen werden kénnen. Wie die Anordnung aus Fig. 2 zeigt,
wird dabeil das direkt reflektierte Licht vom Spektrometer 3
nicht erfasst, sondern nur das von der Oberfldche gestreute
Licht. Das Spektrometer 3 zerlegt dann die gemessene
Lichtverteilung in die einzelnen Farbwerte und generiert die
L*a*b*-Farbraumwerte. Hierzu ist das Spektrometer 3
selbstverstadndlich auf die Normlichtquelle 2 kalibriert
worden, um den Einfluss der spektralen Verteilung deg von der
Normlichtgquelle 2 emittierten Lichts auf die Farbraummessung
zu berficksichtigen. Wie bereits ausgefihrt, sind die
gemessenen Werte Gerdte unabhdngig und stehen daher objektiv
fir das Erscheinungsbild der Oberfldche des

Aluminiumlegierungsbandes.

Die vermessenen Proben entstammen aus
Aluminiumlegierungsbidndern, welche beispielswelse mit einer
in Fig. 3 schematisch dargestellten Entfettungsvorrichtung 4,
entfettet wurden. Zur Entfettung wird ein Coil auf einer
Abwickelhaspel 5 abgewickelt. Das abgewickelte
Aluminiumlegierungsband 7 durchlduft dann ein Tauchbad 6, in
welchem das Aluminiumlegierungsband 7 durch das
Entfettungsmedium 8 gefihrt wird. Alternativ zum Tauchbad 6
kann eine nicht dargestellte Sprihvorrichtung vorgesehen
sein, welche das Entfettungsmedium auf die Bandoberflédche
spriht. AnschlieRend durchl&uft das Aluminiumlegierungsband 7
noch ein Spllvorrichtung 9, um Uber eine saure Splilung, beil
welcher, wie bereits ausgefiihrt, beispielsweise Salpetersdure
mit 2,5 Gew.-% oder Schwefelgdure mit 2 Gew.-% Konzentration

in wadssriger Losung verwendet wird, die Fldchenbelegung und
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Reste vom Entfettungsmedium vom Aluminiumlegierungsband zu
entfernen. Der pH-Wert der sauren Splilung betrug vorzugswelse
weniger als 3. Danach wird das Aluminiumlegierungsband 7
vorzugswelise einer Oberflidchenpassivierung 11 zugefihrt. Die
Oberflidche des Aluminiumlegierungsbandes 7 wurde bei den
Ausflihrungsbeispielen im No-Ringe-Verfahren chromatiert bzw.
passiviert. Die Passivierung ermdglicht beispielsweise, dass
der Zustand der Bandoberfldche, d.h. die verbesserte
Oberfldchenoptik, flir weitere Prozesse, beligpielsweise einem
Lackieren, konserviert werden kann. Nach einer Trocknung des
Aluminiumlegierungsbandes 7 in elner nicht dargestellten
Trocknungsvorrichtung kann es dann auf der Aufwickelhaspel 10
aufgewickelt werden, von welchem die vermessenen Proben

entnommen wurden.

Bei den durchgefiihrten Versuchen betrug die Temperatur des
Entfettungsmediums 70°C und die Verweilldauer des
Aluminiumlegierungsbandes im Entfettungsmedium betrug etwa

2 s bis 6 s. Mit gleichen Parametern wurde zundchst ein
Aluminiumlegierungsband vom Typ AA 5182 einer konventionellen
Entfettung unterzogen und anschlieffend eine Farbmessung der
Oberfldche durchgefihrt. Gleiches erfolgte dann unter
Verwendung einer alkalischen Beize und zwar im Versuch 1
unter ZzZugabe von 0,25 Gew.-% Natronlauge, im Versuch 2 unter
Zugabe von 0,5 Gew.-% Natronlauge, im Versuch 3 unter Zugabe
von 0,75 Gew.-% Natronlauge sowie im Versuch 4 unter Zugabe

von 1 Gew.-% Natronlauge bel Bebehaltung von Temperatur und

Dauer der Entfettung.

Darlber hinaus wurden die Proben walzfettig, entfettet, mit

Klarlack oder mit einem getdnten Klarlack, hier als
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,Goldlack" bezeichnet, lackiert vermessen. Die Ergebnisse

sind in Tabelle 1 dargestellt.

Wie man deutlich der Tabelle 1 entnehmen kann, wird bei der
konventionellen Entfettung der Luminanzwert zwischen
walzfettig und entfettet kaum gestelgert. Die Steigerung des
Luminanzwertes L* bel konventioneller Entfettung lag
unterhalb von 1,39, also unter 2. Die auftragung einer
Klarlackschicht bzw. einer geténten Klarlackschicht auf die
konventionell entfettete Aluminiumlegierungsoberfliche
erzeugte eine Erhdhung des Lumlnanzwertes L* um Werte

unterhalb von 14.
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Tabelle 1
Versuch L* ax* b* A L*
Konventionell walzfettig 37,3 0,32 -1,71
entfettet 38,69 0,11 -2,29 1,39
Klarlack 51,27 -0,15 0,62 13,97
Goldlack 49,7 0,37 -1,77 12,41
Versuch 1 walzfettig 36,16 0,45 -1,69
0,25 Gew.-% NaOH |entfettet 41,28 0,06 -3,98 5,12
Erfindung Klarlack 53,65 -0,04 -3,12 17,49
Goldlack 56,16 -1,03 2,97 20
Versuch 2 walzfettig 36,92 0,51 -1,7
0,5 Gew.-% NaOH entfettet 43,19 -0,12 -4,14 6,28
Erfindung Klarlack 55,2 -0,35 -3,46 18,29
Goldlack 57,07 -1,17 2,55 20,15
Versuch 3 walzfettig 37,13 0,38 -1,73
0,75 Gew.-% NaOH |entfettet 48,75 -0,74 -4,43 11,62
Erfindung Klarlack 57,69 -0,59 -3,77 20,56
Goldlack 58,44 -1,42 2,49 21,31
Versuch 4 walzfettig 37,53 Q0,25 -1,67
1 Gew.-% NaOH Entfettet 47,8 -0,44 -4,21 10,27
Erfindung Klarlack 58,14 -0,69 -4,09 20,61
Goldlack 58,33 -1,78 2,02 20,81

Anders dagegen zeigte sich in den Versuchen 1 bis 4 eine

deutliche Steigerung der Luminanzwerte L* bereits im
entfetteten Zustand um Werte von mehr als 5. Mit zunehmender
Abbeizrate, d.h. mit zunehmender Natronlaugenkonzentration
zeligte sich etwa bis 0,75 Gew.-% Natronlauge eine Steigerung
der Luminanzwerte L* im entfetteten Zustand um mehr als 10 im
Vergleich zur walzfettigen Variante. Dies sind betrdchtliche
und deutlich sichtbare Stelgerung. Die
Aluminiumlegierungsbandoberflédche hat ein deutlich helleres
Erscheinungsbild, kann besser passiviert und lackiert werden.

Die Steigerung der Luminanzwerte L* bel Verwendung eines
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Klarlacks bzw. eines getdnten Klarlacks lagen dann deutlich
Uber 17 und im Spitzenwert big Uber 20. Es zeigte sich
insbesondere, dass die Steigerung der Luminanzwerte L* im
Vergleich zu konventionell entfetteten und lackierten
Varianten identisch mit den Steigerungen im unlackierten
zustand sind. Die verbesserte bzw. hellere Oberfldche wirkt

sich also auch auf lackierte Varianten auf.

Die erfindungsgemdfen Aluminiumlegierungsbidnder zeigen
deutlich eine verbesserte Oberflichenoptik mit einem deutlich
helleren Oberfldcheneindruck als konventionelle
Aluminiumlegierungsbédnder bestehend aus der gleichen
Aluminiumlegierung. Dieser kann durch Messung im CIE L*a*b*-

Farbraum nachgewiesen werden.

Die Besonderheit der Oberflédche liegt allerdings nicht nur in
der verbesserten Optik, sondern auch in der verbesserten
Prozessierbarkeit. Es konnte auch festgestellt, dass die
Passivierung und/oder Lackierung entsprechend hergestellter,
optisch heller Aluminiumlegierungsoberfldchen deutlich
prozesssicherer verlduft und nahezu unabhidngig von der
Qualitdt des Vorbandes und insbesondere dessen Grad an
Verschmutzung mit wWalzdl und der durchgefiihrten

wWarmebehandlung ist.
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Patentanspriche

Aluminiumlegierungsband oder -blech, welches durch Warm-
und/oder Kaltwalzen hergestellt ist und aus einer
Aluminiumlegierung vom Typ AA 3xxx, AA Bxxx, AA 6xxx oder
AR 8xxx besteht,

dadurch gekennzeichnet, d as s
das fertig gewalzte Aluminiumlegierungsband nach einer
Entfettung bei einer Farbmessung der Oberflédche im CIE
L*a*b*-Farbraum unter Ausschluss der direkten Reflektion
in 45°/0°-Geometrie bel Verwendung einer Normlichtart D65

und einem Beobachtungswinkel von 10° eine Steigerung des

Luminanzwertes L* (AL) gegeniiber dem walzfettigen Zustand

von mehr als 5 aufweist.

Aluminiumlegierungsband oder -blech nach anspruch 1,
dadurch gekennzeilchnet, d as s
das Aluminiumlegierungsband aus einer Aluminiumlegilerung
vom Typ AA bSxxx besteht und bei einer Farbmessung der
Oberfldche im CIE L*a*b*-Farbraum unter Ausschluss der
direkten Reflektion in 45°/0°-Geometrie beil Verwendung
einer Normlichtart D65 und einem Beobachtungswinkel wvon

10° einen Luminanzwert L* von mehr als 40 erreicht.

Aluminiumlegierungsband oder -blech nach Anspruch 1 oder
2,

dadurch gekennzedilchnet, das s
das Aluminiumlegierungsband zwischen- und/oder endgegliht

ist.
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Aluminiumlegierungsband oder -blech nach einem der
Angpriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeilchnet, d a s s
das Aluminiumlegierungsband eine Dicke von 0,05 mm bis

0,9 mm aufweist.

Aluminiumlegierungsband oder -blech nach einem der
Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, das s
das entfettete Aluminiumlegierungsband Oberflachen

passiviert und/oder lackiert ist.

Verfahren zur Herstellung eines Aluminiumlegierungsbandes
mit verbesserter Oberfldchenoptik, insbesondere eines
Aluminiumlegierungsbandes nach einem der Anspriiche 1 bis
5, bei welchem das Aluminiumlegierungsband aus einer
Aluminiumlegierung vom Typ AA 3xxx, AA 5xxx, AA 6xxx oder
AA 8xxx hergestellt wird und zumindest einem Kaltwalzen
unter Verwendung eines Walzdls unterzogen wurde,
dadurch gekennzeilchnet, d a s s
das fertig gewalzte Aluminiumlegierungsband einer
Entfettung unter Verwendung einer alkalischen Beize
unterzogen wird und anschlieBend eine saure Spulung des

Aluminiumlegierungsbandes erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeilchnet, das s
die alkalische Beize folgende Bestandteile umfasst:
mindestens 1,5 - 3 Gew.-% eines Gemisches aus 5 - 40
Gew.-% Natriumtripolyphosphat, 3 - 10 Gew.-%
Natriumgluconat, 3 - 8 Gew.-% nichtionischer und

anionigscher Tenside, optional 0,5 - 70 Gew.-%
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Natriumcarbonat, bevorzugt 30 - 70 Gew.-%
Natriumcarbonat, wobei Natronlauge der wissrigen Ldsung
zugegeben ist, so dass die Natronlaugenkonzentration 0,2

2,5 Gew.-% betrigt.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, d as s
das Aluminiumlegierungsband wi&hrend oder nach dem Walzen

einer Zwischen- oder Endgliithung unterzogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriliche 6 bis 8,
dadurch gekennzeilchnet, das s
die Verweildauer des Aluminiumlegierungsbandes im

Entfettungsmedium 1 bis 8 s, bevorzugt 2 bis 6 s betrigt.

Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 9,
dadurch gekennzeilchnet, das s
die Temperatur des Entfettungsmediums 65 °©C bis 75 °C

betragt.

Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 10,
dadurch gekennzedichnet, das s
die saure Spilung unter Verwendung einer Salpetersdure

oder einer Schwefelsdure erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 11,
dadurch gekennzedilichnet, d as s
nach dem Entfetten und Splulen eine

Oberflédchenpassivierung erfolgt.
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Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 12,
dadurch gekennzelchnet, d a s s
das Aluminiumlegierungsband nach der Entfettung lackiert

wird.

Verwendung eines Aluminiumlegierungsbandes nach einem der
Anspriche 1 bis b,

dadurch gekennzeichnet, das s
das Aluminiumlegierungsband zur Herstellung von
Verpackungen, Dosen, Dosendeckel, Blisterverpackungen,
Dachfenster, Rollladenstdbe und Paneele,
Verbundwerkstoffe, Ventiltellerdeckeln und Containern

verwendet wird.



