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Aluminiumlegierungsband mit verbesserter Oberflachenoptik und 

Verfahren zu dessen Herstellung 

Die Erfindung betrifft ein Aluminiumlegierungsband oder -

blech mit verbesserter Oberf1achenoptik, welches durch Warm-

5 und/oder Kaitwalzen hergestellt ist und aus einer 

Aluminiumlegierung vom Typ AA 3xxx, AA 5xxx, AA 6xxx oder AA 

8xxx besteht. Daneben betrifft die Erfindung ein Verfahren 

zur Herstellung eines Aluminiumlegierungsbandes mit 

verbesserter Oberflachenoptik sowie die Verwendung eines 

10 entsprechenden Aluminiumlegierungsbandes. 

Bander, bestehend aus einer Aluminium 1 egi erung vom Typ 

AA 3xxx, AA 5xxx, AA 6xxx oder AA 8xxx werden haufig in 

Anwendungsgebieten eingesetzt, bei welchen die Oberflachen 

15 des Aluminiumlegierungsbandes am fertigen Produkt sichtbar 

bleiben. Beispielsweise werden Dosendeckel aus einer 

Aluminiumlegierung vom Typ AA5182 hergestellt und mit einem 

Klarlack oder einem gold getonten Klarlack uberzogen. Die 

entsprechenden Dosendeckel zeigen dann die Oberflachenoptik 

20 des fertig hergestellten Aluminiumlegierungsbandes oder 

lassen diese durch den getonten Lack hindurch sichtbar 

werden. Andere Aluminiumlegierungsbander beispielsweise 

bestehend aus einer AA 3xxx Aluminiumlegierung werden auch 

lackiert ausgeliefert. Decklacki erte Bander dieser 

25 Aluminiumlegi erung werden beispielsweise zur Herstellung von 

Rollladen oder Dachfensterbandern eingesetzt. AA 8xxx 

Aluminiumlegierungen werden unter anderem fur 

V e rp a c k ungs zwe eke, ins be s onde r e Blisterverpackungen 

eingesetzt. 
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Bei der Hers tel lung' des Aluminiumlegierungsbandes wird 

insbesondere bei den Walzschritten Walzol verwendet, welches 

aufgrund der Walzschritte zusammen mit anderen Partikeln in 

5 die Oberflache des Aluminiumlegierungsbandes eingearbeitet 

wird. Insbesondere neuere Walzole und Walzemulsionen, welche 

erhohten Umweltschutzanforderungen Rechnung tragen, erweisen 

sich als nachteilig fiir die Oberf lachenoptik des 

hergestellten Aluminiumlegierungsbandes. Es ergaben sich mit 

10 den neuen Wa1zemu1sionen bzw. Walzolen Probleme bei 

nachfolgenden Oberflachenbehandlungsschritten, insbesondere 

einer Oberflachenpassivierung bzw. auch 

Oberflachenlackierung, so dass es zu Ausschussproduktionen 

kommt oder die Bander einer erneuten Reinigung unterzogen 

15 werden mussten. Nach dem Walzen konnen auch 

Warmebehandlungen, vorzugsweise Gluhungen, also 

beispie 1 swe.ise Zwischengliihungen oder Endg 1 iihungen 

durchgefiihrt werden, um die Aluminiuml egi erungsbander in 

einen spezif ischen Gefiigezus tand zu iiberf ilhren . Prob.1 ematisch 

20 war dabei bisher, dass es durch die Gluhung insbesondere zu 

einer Anreicherung von Magnesiumbestandteilen in Oberflachen 

nahen Bereichen der Bander kommt. Hohe Magnesiumgehalte an 

der Oberflache, sei es aufgrund einer moglichen 

Warmebehandlung oder durch den (warm-)Walzprozess oder 

2 5 generell auf grund der Legierungszusammensetzung, f iihren zu 

einer dunkleren Oberflache des Aluminiumlegierungsbandes, so 

dass auch nach einer Entretrung das Aluminiumlegierungsband 

eine dunkle Ober f1a chenop t i k aufweist. Ent sprechend dunkle 

Aluminiumlegierungsbander konnten daher nicht auf einfache 

30 Weise zu Produkten mit hell und edel erscheinenden 

Oberflachen verarbeitet werden. Schwankungen beispielsweise 

in der Prozessf iihrung konnen zusatzlich zu sichtbar 
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unterschiedlichen Oberf1achenoptiken, beispielsweise bei 

verschiedenen Coils der gleichen Aluminiumlegierung fiihren. 

Schwanken die Prozessparameter wahrend der Produktion kommt 

es zum Teil zu einem fleckigen Aussenen des Bandes, was 

5 bei sp i elswe i s e in der Produktion von mit Klarlack lackierten 

Produkten zu Ausschuss ftihrt. Bisher wurden fiir die genannten 

A1 urninium 1 egierungsbander libliche Entfettungen verwendet, 

welche zwar das Walzol ausreichend von der Oberflache des 

Aluminiumlegierungsbandes entfernte, aber insbesondere durch 

10 Anreicherung von Magnesium dunkler gewordene Oberflachen 

nicht beeinflussen konnten. Dieses Phanomen zeigte sich 

insbesondere bei den hoher legierten 

Aluminiumlegierungsbandern vom Typ AA 3xxx, AA 5xxx, AA 6xxx 

und AA 8xxx. Produkte, die anschliefiend mit einem Klarlack 

15 oder getonten Klarlack lackiert wurden, zeigen 

unterschiedliche Oberf1achenoptiken, da die lackierten 

Oberflachen entweder dunkler oder heller wirken, je nachdem, 

welche Oberflachenoptik die unter dem Lack vorhandene 

Aluminiumle g i erung s s ch i ch t hatte . Dies gilt auch bei 

20 Produkten hergestellt aus den Aluminiumlegi erungsbandern, die 

lediglich eine Oberf1achenpas s ivierung aufweisen. Zudem 

muss te bei der konvent i one11en Entfettung die Produkt i vi tat, 

d.h. die Verarbeitungsgeschwindigkeit an den Bandzustand d.h. 

beispielsweise der Walzolbelegung jeweils angepasst werden. 

25 

Hiervon ausgehend liegt der vor1iegenden Erfindung die 

Aufgabe zugrunde, ein Aluminiumlegierungsband oder -blech 

vorzuschlagen, welches trotz des erhohten Anteils an 

Legierungsbestandtei1en eine verbesserte, insbesondere „edle" 

30 Oberflachenoptik aufweist. Daneben liegt der Erfindung die 

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

Verwendungen des Aluminiumlegierungsbandes vorzuschlagen. 

GemaS einer ersten Lehre der vor1iegenden Erfindung wird die 

5 aufgezeigte Aufgabe dadurch gelost, dass das fertig gewalzte 

Aluminiumlegierungsband nach einer Entfettung bei einer 

Farbmessung der Oberflache im CIE L * a * b * -Farbraum bei 

Verwendung einer Normlichtart D65 und einem 

Beobachtungswinkel von 10° unter Ausschluss der direkten 

10 Reflektion durch eine Messung in 450/0°-Geometrie eine 

Steigerung des Luminanzwertes L* gegeniiber dem walzfettigen 

Zustand von mehr als 5 aufweist.. 

Die Oberf lachen von Alurtii ni uml eg i erungsbandern, die relativ 

15 hoch legiert sind, -we is en, wie ausgefiihrt, eine relativ 

dunkle Oberflache aufgrund von Anreicherungsphanomenen in der 

Oberflache auf. Trotz der in den genannten 

Aluminiumlegierungen vom Typ AA 3xxx, AA 5xxx, AA 6xxx oder 

AA 8xxx erhohten Anteile an Legierungsbestandtei1en, 

20 .insbesondere an Magnesium, Mangan oder auch Silizium weist 

das erfindungsgemafie Aluminiumlegierungsband eine deutliche 

Steigerung des Luminanzwert L* im CIE L * a * b * -Farbraum nach 

dem Entf et ten auf . Die Oberf lachen der erf indungsgemaiSen 

Aluminiumlegierungsbander sind damit heller im Vergleich zu 

25 konventionellen Bandern aus identischen Aluminiumlegierungen. 

Das L*a*b*-Farbsystem beschreibt eineri s tandardi s i erf en 

Farbraum, bei welchem sich die Farben Griin und Rot auf der 

a*-Achse gegenubersteheri und entsprechend auf der b*-Achse 

30 die Farben Blau und Gelb. Ziel des L*a*b*-Farbraumes ist es 

den physiologischen Farbeindruck zu quantifizieren und in 

gleichen Abstanden in einem Diagram darzustellen. Die L*-
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Achse stent, auf dieser Ebene senkrecht und gibt die 

Heiligkeit wieder, d.h. unabhangig von den gemesseneri 

Farbwerten wird die Kelligkeit der Oberflache messbar in 

dies em Farbraum. Die L*-Achse ist namlich ein MaE fiir die 

5 Helligkeit der Oberflache, da die L*-Achse als Endpunkt fur 

Schwarz L=0 und als Endpunkt fiir WeilS L=100 besitzt. Al 1 e 

Zwischenwerte zwischen L=0 und L=100 werden als unbunte 

Grautone bezeichnet. Je hoher der Luminanzwert L* nun ist, 

desto heller wirkt die Oberflache. 

10 

Alle in der Patentanmeidung genannten Luminanzwerte L* 

beziehen sich auf eine Messung mit einer Normlichtquelle, 

welche die Normlichtart D65 gemafe ISO 3664 emittiert. Diese 

we ist. eine spektrale Strahlungsverteilung mit einer 

15 Farbtemperatur von 6500 K auf, was etwa dem Tageslicht bei 

einem bedeckten Himmel entspricht.. Die Luminanzwerte wurden 

weiterhin ermittelt fiir 10° Norma 1 beobachter in einer 

45 zirk./0-Geometrie. 

2 0 Bisher erreichen konvent i oriel 1 e Aluminiuml egi erungsbander bei 

einer solchen Messung Luminanzwerte von unter 40 und zeigen 

insbesondere zwischen dem walzfettigen Zustand und dem 

entfetteteii Zustand nur marginale Unterschiede in der 

Helligkeit der Oberflache. Um die Helligkeit der Oberflache 

25 zu messen, wird eine 45°/0°-Messung unter einem 45° Winkel 

unter Ausschluss der direkten Reflektion durchgefiihrt. 

Hierbei wird die Probe beispie1sweise in einem Winkel vom 45° 

mit der genannten Normlichtquelle bestrahlt und die gestreute 

Strahlung, welche senkrecht zur bestrahlten Oberflache der 

30 Probe gestreut wird, mit einem Spektrometer gernessen . 

Grundsatzlich besteht auch die Moglichkeit die Probe 

senkrecht zu bestrahlen und das unter einem Winkel von 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, urn daraus die entsprechenden Werte fiir cien L*a*b*~ 

Farbraum zu generieren. Die Luminanzwerte L* sind dabei 

5 Cerate unabhangig und geben ein exaktes MaS fiir die 

Helligkeit der Oberflache, wie sie einem Betrachter 

erscheint, an. 

Die erfindungsgemaSen Aluminiumlegierungsbandoberflachen 

10 zeigen eine deutlich hellere Oberflache im entfetteten 

Zustand als konvent ionel 1 e Legi erungsbander . Bei in 

erf indungsgemaiSen Aluminiuml egi erungsband ergibt s i ch namlich 

eine Steigerung der Luminanzwerte L* urn mehr als 5, bevorzugt 

mehr als 6 und besonders bevorzugt mehr als 10 beim Vergleich 

15 des walzfettigen und des entfetteten Bandes. Ubliche 

Steigerungen zwischen walzfettig und entfettet lagen bisher 

bei L*-Werten von 1,5. Die Steigerung der Luminanzwerte L* um 

mehr als 5 ist. deutlich sichtbar, so dass erfindungsgemaSe 

Alumini umlegi erungsbander eine deutlich edlere und heller 

20 wirkende Oberf 1achenop t i k aufweisen. Sie las sen sich auf 

einfache Weise, namlich ohne besondere Oberflachenbehandlung, 

fiir hoch dekorative Oberflachen einsetzen und 

wei terverarbeiten. 

25 Bestent das erfindungsgemafee Aluminiumlegierungsband aus 

einer Aluminiumlegierung vom Typ AA5xxx, insbesondere AA 5182 

erreicht das Aluminiumlegi erungsband einen Luminanzwert L* 

von mehr als 40. Das Aluminiumlegierungsband zeichnet sich 

insofern durch eine besonders helle Oberflache aus, was an 

30 der deutlichen Steigerung der Luminanzwerte L* vom 

walzf ettigen zum entf etteten Zustand herriihrt. 

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

Oberflachenoptik hergestellt werden. 

Werden die Aluminiumlegierungsbander aus einer 

5 Alumini umlegi erung vom Typ AA 5xxx, insbesondere vom Typ AA 

5182 mit Klarlack oder einem getonten Klarlack lackiert, kann 

ein Luminanzwert L* nach der Lackierung von mindestens 52, 

vorzugsweise mindestens 5 5 gemessen werden. Die Steigerung 

der Luminanzwerte L* nach der Lackierung verglichen mit dem 

10 walzfettigen Zuscand ist bei dem erfindungsgemaSen 

Aluminiumlegierungsband besonders hoch. Die Steigerung der 

Luminanzwerte L* betrug mehr als 15. 

GemaS einer nachsten Ausgestaltung des erfindungsgemaiSen 

15 A1 umini um 1 egi erungsbandes kann das Alum.ini uml egi erungsband 

zwischen- und/oder endgegliiht werden. Beide Warmebehandlungen 

konnen zu einer deutlichen Anreicherung von Mg-Atomen im 

Oberf1achenbereich der Bander f ii.hr en, so dass diese dunkler 

werden. Aluminiumlegierungen mit einem hohen Gehalt an Mg 

20 zeigt generell durch den Walzprozess eine dunkle 

Oberf1achenanmutung. Das erfindungsgemaSe 

Aluminiumlegierungsband weist aber auch bei hohen Mg-Gehalten 

an der Oberflache eine Steigerung des Luminanzwertes L* von 

mehr als 5, bevorzugt 6 oder besonders bevorzugt mehr als 10 

25 auf, da die angereicherten Oberflachenbereiche dem 

Beizangriff ausgesetzt sind. 

Das erfindungsgemaSe Aluminiumlegierungsband ist selbst dann 

vorteilhaft, wenn das Aluminiumlegi erungsband lackiert oder 

30 decklackiert ist, da der Lack auf der helleren, d.h. sauberen 

Oberf lache besser haf tet. Dariiber hinaus ist es auch 

vorteilhaft, wenn das Aluminiumlegierungsband Oberflachen 
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passiviert ist, um nachfolgende Prozessschritte, 

beispielsweise das Lackieren. zu erleicbtern. Die Passivierung 

kann beispielsweise durch eine Chromatierung oder eine 

chromfreie Passivierung auf Zr- und/oder Ti-Basis erfolgen. 

5 Als Auftragsverfahren wird vorzugsweise ein „No-Rinse"-

Verfahren oder ein Tauchverfahren verwendet. 

Da das erf indungsgemaise Aluminiumlegierungsband haufig als 

Verpackungsmateria1, als Oberflachenteil oder als 

10 Strukturteil verwendet wird, ist es vorteilhaft, wenn das 

Aluminiumlegi erungsband eine Dicke von 0,05 mm bis 0,9 mm 

aufweist. Die sehr geringen Dicken von 0,05 mm werden 

beispielsweise bei der Bereitstellung von B1is terverpackungen 

aus einem entsprechenden Aluminiumlegierungsband verwendet. 

15 Die groEeren Banddicken von etwa 0,9 mm treten dagegen in 

Anwendungen wie be i sp .i e 1 s we i s e einem Da ch f ens t erband auf . 

Mittiere Banddicken von 0,2 bis 0,5 mm werden vorzugsweise 

fiir Dosendeckel bzw. das Deckelband verwendet. Das Gleiche 

gilt auch fiir die Lasche der Dose. 

20 

GemaE einer zweiten Lehre der vorliegenden Erfindung wird die 

aufgezeigte Aufgabe durch ein Verfahren zur Herstellung eines 

Aluminiumlegierungsbandes mit verbesserter Oberflachenoptik, 

bei welchem das Aluminiumlegierungsband aus einer 

25 Aluminiumlegierung vom Typ AA 3xxx, AA 5xxx, AA 6xxx oder 

AA 8xxx hergestellt wird und zumindest einem Kaltwalzen unter 

Verwendung eines Walzols unterzogen wurde, dadurch gel6s t, 

dass das kaltgewalzte Aluminiumlegierungsband nach dem 

Kaltwalzen einer Entfettung unter Verwendung einer 

30 alkalischen Beize unterzogen wird und anschliefiend eine saure 

Spiilung des Aluminiumlegierungsbandes erf olgt. 
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Die alkalische Beize hat die Eigenschaften, nicht nur das 

Walzol zu entferrien, sondern gleichzeitig iiber einen 

Beizangriff auf der Oberflache des Aluminiumlegierungsbandes 

einen spezifischen Beizabtrag durchzuf iihren. Zudem werden 

5 durch den Beizangriff Oberflachen nahe Schichten mit hohen 

Mg-Gehalten abgecragen, so dass die darunter liegenden 

Schichten zu Tage treten. Aber auch eingewalzte 

Ma gn e s i um o x i dp a r t i k e1 werden entfernt, welche die Optik 

ebenfalls storen konnen. Hierbei ist vorzugsweise die 

10 Alka1ikonzentration so zu wahlen, dass der Beizangriff 

gleichmaSig erfolgt und die Beizrate an denri angestrebten 

Grad an der Helligkeit der Oberflache des 

Aluminiumlegierungsbandes eingestellt wird. Die anschlieSende 

saure Spiilung entfernt die abgebeizten Partikel und 

15 Oberflachenreste vom Aluminiumlegierungsband, so dass eine 

F1achenbe1egung durch abgebeizte Partikel verhindert wird. 

Bei der sauren Spiilung werden iib"1 icherweise Mineralsauren 

verwendet.. Grundsatzlich konnen aber auch andere Sauren zum 

Einsatz komm.en. Im Ergebnis bleibt eine heilere bzw. edlere 

20 Oberf lache des Aluminiumlegierungsbandes zuriick. Die 

Oberf lache verandert sich nicht iiber die Lange des 

A'l urnini uml egi erungsbandes , da keine we iter en Walzschritte und 

Beeintrachtigungen der Oberflache erfolgen. 

Uberraschenderweise zeigte sich insbesondere, class die 

25 Verwendung dieser alkalischen Beize vor allem bei hoher 

legierten Aluminiumlegierungsbandern, beispielsweise eine 

Aluminiumlegi erung vom Typ AA 5182, zu einer deutlichen 

Verbesserung der Oberflachenoptik bzw. zu einem deutlichen 

Aufhellen der Oberf lache fiihrt. Die brillantere 

30 Oberflachenoptik des erfindungsgemafi hergestellten 

Aluminiumlegierungsbandes fiihrt gleichzeitig zu einer 

deutlichen Vereinheitlichung der gesamten Oberflache des 
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Aluminiumlegierungsbandes, so dass hohere Luminanzwerte iiber 

die gesamte Bandlange erreicht werden. Die Steigerung der 

Luminanzwerte L* lag, wie berei ts ausgef iihrt, bei mehr als 5, 

bevorzugt bei mehr als 6 bzw. 10. 

5 

Besonders gute und prozesssicher erreichbare Ergebnisse in 

Bezug auf die verbesserte Oberflachenoptik wurde gemaS einer 

ersten Ausgesta11ung des erfindungsgemafien Verfahrens dadurch 

erreicht, dass die alkalische Beize folgende Bestandteile 

10 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 7 0 Gew.-% 

Natriumkarbonat, bevorzugt 30 bis 70 Gew.-% Natriumkarbonat, 

15 wobei Natronlauge der wassrigen Losung zugegeben ist, so dass 

die Natron1aug enkon z en t r a t i on 0,2 bis 2,5 Gew.-% betragt. Es 

hat sich gezeigt, dass bei der Verwendung dieser alkalischen 

Beize eine hervorragende Ericfettung und gleichzeitig ein 

ausreichend grolser Beizangriff auf die Oberf lache des 

20 A1uminium1egierungsbanaes erreicht werden kann, so dass im 

Ergebnis ein mit einer verbesserten Oberflachenoptik 

ausgestattetes Alumini umlegi erungsband bere i t ge s t e111 werden 

kann. Bevorzugt wird eine Natron1augenkonzentration von 0,2 

bis 1,5 Gew.-% verwendet. Hierdurch wird ein kontro11ierter 

25 Beizangriff erreicht. 

Dariiber hinaus hat sich gezeigt, dass vorzugsweise die 

Verweildauer des Aluminiumlegierungsbandes im 

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

3 0 Diese Verweildauer ermoglicht, wie berei ts ausgef iihrt, eine 

ausreichende Entfettung und Beizung der Oberflache des 

Aluminiumlegierungsbandes bei gleichzeitiger Ermoglichung 
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eines hoch automatisierten Prozesses mit ausreichencler 

Produktionsgeschwindigkeit. 

Die Verweildauer des Aluminiumlegierungsbandes im 

5 Entfettungsmedium kann dadurch herabgesenkt werden, dass das 

Entfettungsmedium eine Temperatur von 60 bis 80°C, bevorzugt 

65 °C bis 75 °C aufweist. Die erhohte Temperatur fiihrt zu 

einer hoheren Reaktivitat des Entfettungsmediums und damit zu 

einem intensiveren Beizangriff. 

10 

Dariiber hinaus konnten gute Ergebnisse in Bezug auf die 

Bereitstellung einer helleren Oberflache des 

Alumin i umlegi erung sbandes dadurch erreicht werden, dass das 

entf ettete A'1 umin i uml eg i erungsband unter Verwendung einer 

15 Salpetersaure oder einer Schwefe 1 saure sauer gespiil te wurde. 

Beide Sauren erzielen bei der Spiilung eine ausreichende 

Entfernung der Oberflachenbelegung des 

Alumin i umlegi erungsbandes, so dass im Ergebnis prozesssicher 

eine sehr saubere, helle Oberflache des 

20 Aluminiumlegierungsbandes bereitgestellt werden kann. Die 

Konzentration der Salpetersaure betragt vorzugsweise 1 bis 4 

Gew.-% und die der Schwefeisaure vorzugsweise 1 bis 3 Gew.-%. 

Die genannten Saurekonzentrationen errnogl ichen eine gute 

Reinigung der alkalisch gebeizten Bander bei hoher 

25 Prozessgeschwi.ndi.gkeit. 

GemaE einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaSen 

Verf ahrens erf olgt nach dem Entf etc en. und Spiilen eine 

Oberf1achenpassivierung, beispielsweise durch eine 

30 Chromatierung oder eine chromfreie Pass.ivierung auf Basis von 

Zr und/oder Ti. Andere Passivierung sind selbstverstandiich 

auch denkbar. Bevorzugt wird dabei zum Auftragen der 
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Oberflachenpassivierung ein No-Rinse-Verfahren angewendet. 

Die Ober f1a chenpas s i vi erung vereinfacht nachfolgende 

Prozessschri tte, beispielsweise die Lackierung der Oberf'lache 

und sorgt zudem fiir einen ausreichenden Schutz gegeniiber 

5 zusatzlichen Einf liissen auf die Oberf lachenqualitat. Es 

zeigte sich zusatzlich, dass die Prozesssicherheit. beim 

Passivieren erfindungsgemaE entfetteter 

Alumi ni umlegi erungsbandern deutlich hoher ist. Bevorzugt 

erfolgt die Oberf1achenpas sivi erung „inline" mit dem 

10 Entfettungs- und Spiilungsprozess. Die „ inline" 

Oberf1achenpass ivi erung findet demnach unmittelbar nach der 

Spiilung des entf etteten Bandes in der gleichen Anlage statt, 

ohne das Band vor der Oberflachenpassivierung aufzuwickeln. 

Hierdurch kann der Oberflachenzustand des 

15 Aluminiumlegierungsbandes auf optimale Weise konserviert 

werden. 

Vorzugsweise wird das Aluminiumlegi erungsband mit oder ohne 

obe r f 1 a c herip a s s i v .i e r t e r Oberf lache nach der Entf et tun g 

20 lackiert. Beispielsweise kann ein getonter Klarlack, ein 

Klarlack oder auch ein Decklack eingesetzt werden, um eine 

entsprechende Optik bereitzustellen. Auch die Lackierung kann 

„inline" mit der Entfettung und Spiilung sowie optional mit 

der Passivierung erfolgen. Das Aluminiumlegi erungsband kann 

25 aber auch erst passiviert und ansch1ieSend zu einem 

lagerfahigen Coil aufgewicke.lt werden, so dass es sparer 

einer Lackierung zugefiihrt werder: kann. Alle mit einem 

Klarlack oder getonten Klarlack lackierten Oberflachen zeiger. 

aufgrund der optimierten Entfettung eine Steigerung der 

3 0 Luminanzwerte L* im ferrigen Aluminiumlegi erungsband. 

Decklackierungen konnen, wie auch die Lackierung mit Klarlack 

mit hoherer Prozesssicherheit „inline" durchgefiihrt werden, 
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da der Entfettungszustand des erfindungsgemaSen 

Aluminiumlegierungsbandes einheitlich ist. 

SchlieElich wird die einleitend dargelegte Aufgabe durch die 

5 Verwendung des erfindungsgemaSen A1uminium1egierungsbandes 

zur Herstellung von Verpackungen, Dosen, Dosendeckel, 

Blisterverpackungen, Dachfenster, Ro11ladenstabe und Paneele, 

Verbundwerkstoffe, Ventiltellerdeckeln und Container 

verwendet. Den genannten Anwendungen des erfindungsg erna Sen 

10 Aluminiumlegierungsbandes ist gemein, dass es sich um 

Oberflachen sensitive Produkte handelt, da Ober f1a chen f eh1er 

oder Schwankungen in der Oberflachenqualitat unmittelbar zu 

Ausschussproduktion f iihren . Bei sichtbar en 

Aluminiumoberflachen ist die edlere und einheitlichere 

15 Oberflache vorteilhaft. Die lackierten Produkte profitieren 

gleichzeitig von dem prozesssicheren und schnelleren 

Entfetten des Alumini umlegi erungsbandes und der hohen 

Prozesssicherheit bei der nachfo1genden Lackierung. 

20 Im Weiteren soli die Erfindung anhand von 

Ausfuhrungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung naher 

erlautert werden. Die Zeichnung zeigt in 

Fig. 1 eine schematische Darstellung des L*a*b*-CIE-

2 5 Farbraums, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Messanordnung zur 

Bestimrnuiig der Luminanzwerte L* und 

30 Fig. 3. in einer schematischen Darstellung eine Vorrichtung 

zur Entfettung eines erfindungsgemaSen 

Aluminiumlegi erungsbandes. 
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In Fig. 1 ist zunachst eine Darstellung des CIE L*a*b*-

Farbraums in einem Diagramm dargestelle. Der CIE L*a*b*~ 

Farbraum, welchem das gleichnamige Farbmodell zugrunde liegt, 

5 ist gerateunabhangig und in der deutschen Norm DIN 6174 mit 

dem Titel „Farbmetrische Bestimmung von FarbmaSzahlen und 

Farbabstanden im angenahert gleichformigen CIE L*a*b*-

Farbraum" festgelegt. Die Koordinaten des L*a*b*-Farbortes 

orientieren sich an den physiologischen Eigenschaften der 

10 menschlichen Wahrnehmung, insbesondere der Farbwahrnehmung 

und basieren mittelbar auf physika1ischen Farbvalenzen. Wie 

in Fig. 1 ersichtlich, wird der L * a * b *-Farbraum durch ein 

dreidimensionales Koordinatensystem beschrieben, bei welchem 

die a*-Achse den Rot- bzw. Grunanteii einer Farbe beschreibt 

15 und die b*-Achse den Blau- bzw. Gelbanteil. Die Skalenwerte 

der a*-Achse und der b*-Achse umfassen einen Zah1enbereich 

von ca. -100 bis ca. +100. Die L*-Achse beschreibt die 

Helligkeit, die Luminanz, der Farbe mit Werten von 0 bis 100. 

Dabei steht fiir 0 die Farbe Schwarz und fiir 100 die Farbe 

20 WeiB. Dadurch, dass der L*a*b*-Farbraum gerateunabhangig ist, 

best eh t die Moglichkei t iiber die Luminanzwerte die Helligkeit 

der Oberflache des Aluminiumlegierungsbandes gerateunabhangig 

zu bestimmen. 

25 Hierzu ist die in Fig. 2 schematisch dargestellte 

Versuchsanordnung verwendet worden. Die in Fig. 2 

dargestellte Al uminiuml egi erungsbandprobe 1 wird iiber eine 

Normlichtquelle 2 beleuchtet. Wie bereits zuvor erwahnt, 

wurde bei den Messungen der Luminanzwerte L* die Normlichtart 

30 D65 gemaS ISO 3664 unter einem Beobachtungswinkel von 10° 

verwendet. Das in einem Winkel (3 von der Probe emittierte 

Streulicht der Normlichtquelle 2 wird mit einem Spektrometer 
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3 auf gef angen und vermes sen. Der Winkel (3 betragt 45°, so 

dass insbesondere fiir den Helligkei tseinaruck verantwort1iche 

Oberflacheneffekte, welche die Luminanzwerte L* beeinflussen, 

gernessen werden konnen. Wie die Anordnung aus Fig. 2 zeigt, 

5 wird dabei das direkt reflektierte Licht vom Spektrometer 3 

nicht erfasst, sondern nur das von der Oberflache 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 

10 selbstverstandlich auf die NormIichtquelie 2 kalibriert 

worden, um den Einfluss der spektraien Verteilung des von der 

Norm1ichtquelle 2 emittierten Lichts auf die Farbraummessung 

zu berucks i cht igen . Wie berei ts ausgef iihrt, sind die 

gemessenen Werte Gerate unabhangig und stehen daher obj ektiv 

15 fur das Erscheinungsbild der Oberflache des 

Alumini umlegi erungsbandes. 

Die vermessenen Proben entstammen aus 

Aluminiumlegierungsbandern, welche beispielsweise mit einer 

20 in Fig. 3 schematisch dargestellten Entfe11ungsvorrichtung 4, 

entfettet wurden. Zur Entfettung wird ein Coil auf einer 

Abwickelhaspel 5 abgewickelt. Das abgewickelte 

Aluminiumlegierungsband 7 durchlauft dann ein Tauchbad 6, in 

welchem das Aluminiumlegi erungsband 7 durch das 

2 5 Entf ettungsmedium 8 gef iihrt wird. Alee mat iv zum Tauchbad 6 

kann eine nicht dargestellte Spriihvorrichtung vorgeseheri 

sein, welche das Entfettungsmedium auf die Bandoberflache 

spriiht. AnschlieSend durchlauf t das Aluminiumlegierungsband 7 

noch ein Spiilvorrichtung 9, um iiber eine saure Spiilung, bei 

3 0 welcher, wie berei ts ausgef iihrt, beispielsweise Salpetersaure 

mit 2,5 Gew.-% oder Schwefelsaure mit 2 Gew.-% Konzentration 

in wassriger Losung verwendet wird, die Flachenbelegung und 
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Reste vom Entfettungsmedium vom Aluminiumlegi erungsband zu 

entf ernen. Der pH-Wert der sauren Spiilung bet rug vorzugsweise 

weniger als 3. Danach wird das A1uminium1egierungsband 7 

vorzugsweise einer Oberf 1 achenpas s ivi erung 11 zugefiihrt. Die 

5 Oberflache des Aluminiumlegierungsbandes 7 wurde bei den 

Aus f iihrungsbei spiel en im No-Rinse-Verf ahren chromatiert bzw. 

passiviert. Die Passivierung ermoglicht beispielsweise, dass 

der Zustand der Bandoberflache, d.h. die verbesserte 

Ober f 1 a chenop t i k, fiir we it ere Prozesse, bei sp i e 1 s we i s e einem 

10 Lackieren, konserviert werden kann. Nach einer Trocknung des 

Aluminiumlegierungsbandes 7 in einer nicht dargeste111en 

Trocknungsvorrichtung kann es dann auf der Aufwicke1haspe1 10 

aufgewickelt werden, von welchem die vermessenen Proben 

entnommen wurden. 

15 

Bei den durchge fiihrt en Versuchen betrug die Temperatur des 

Entfe11ungsmediums 70°C und die Verwei. 1 dauer des 

Aluminiumlegierungsbandes im Entfe11ungsmedium betrug etwa 

2 s bis 6 s. Mit gleichen Parametern wurde zunachst ein 

20 Aluminiumlegi erungsband vom Typ AA 5182 einer konvent i one11en 

Entfettung unterzogen und anschlieSend eine Farbmessung der 

Oberf lache durchgef iihrt. Gleiches erf olgte dann unter 

Verwendung einer alkalischen Beize und zwar im Versuch 1 

unter Zugabe von 0,25 Gew.- % Natronlauge, im Versuch 2 unter 

25 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 bei Bebehaltung von Temperatur und 

Dauer der Entfettung. 

30 Dariiber hinaus wurden die Proben walzfettig, entfettet, mit 

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

sind in Tabelle 1 dargesteilt. 

Wie man deutlich der Tabelle 1 entnehmen kann, wird bei der 

5 konventionellen Entfettung der Luminanzwert zwischen 

walzfettig und entfettet kaum gesteigert. Die Steigerung des 

Luminanzwertes L* bei konventioneller Entfettung lag 

unterhalb von 1,39, also unter 2. Die Auftragung einer 

Klarlackschicht bzw. einer getonten Klarlackschicht auf die 

10 konventionell entfettete Aluminiumlegierungsoberflache 

erzeugte eine Erhohung des Luminanzwertes L* um Werte 

unterhalb von 14. 
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Tabelle 1 

Versuch L* a* b* A L* 
Konventi onell 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 0,25 -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 

5 Anders dagegen zeigte sich in den Versuchen 1 bis 4 eine 

deutliche Steigerung der Luiriinanzwerte L* bereits im 

entf etteten Zustand um Werte von mehr als 5. Mit zuriehmerider 

Abbeizrate, d.h. mit zunehmender Natron1augenkonzentration 

zeigte sich etwa bis 0,75 Gew.-% Natronlauge eine Steigerung 

10 der Luminanzwerte L* im entfetteten Zustand um mehr als 10 im 

Vergleich zur walzfettigen Variante. Dies sind betrachtliche 

und deutlich sichtbare Steigerung. Die 

Aluminiumlegierungsbandoberflache hat ein deutlich helleres 

Erscheinungsbild, kann besser passiviert und lackiert werden. 

15 Die Steigerung der Luminanzwerte L* bei Verwendung eines 
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Klarlacks bzw. eines getonten Klarlacks lagen dann deutlich 

iiber 17 und im Spitzenwert bis iiber 20. Es zeigte sich 

insbesondere, dass die Steigerung der Luminanzwerte L* im 

Vergleich zu konventionell entfetteten und lackierten 

5 Varianten identisen mit den Steigerungen im un1ackierten 

Zustand sind. Die verbesserte bzw. hellere Oberflache wirkt 

s i ch also auch auf lackiert; e Variant en auf . 

Die erfindungsgemaSen Aluminiumlegierungsbander zeigen 

10 deutlich eine verbesserte Ob e r f 1 a c h en op t i k mit einem deutlich 

heliereri Oberflacheneindruck als konventione 11 e 

Aluminiumlegierungsbander bestehend aus der gleichen 

Aluminiumlegierung. Dieser kann durch Messung im CIE L*a*b*~ 

Farbraum nachgewiesen werden. 

15 

Die Besonderhe.it der Oberf lache. 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, 

20 optisch heller Aluminiumlegierungsoberf1achen deutlich 

prozesssicherer verlauft und nahezu unabhangig von der 

Qualitat des Vorbandes und insbesondere dessen Grad an 

Verschmutzung mit Walzol und der durchgefiihrten 

Warmebehandlung ist. 

25 



WO 2013/113598 
20 

PCT/EP2013/051250 

Patentanspriiche 

Aluminiumlegierungsband oder -blech, welches durch Warm-

und/oder Kalt.walzen hergestellt ist und aus einer 

Aluminiumlegierung vom Typ AA 3xxx, AA 5xxx, AA 6xxx oder 

AA 8xxx besteht, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das fertig gewalzte A1uminium1egierungsband nach einer 

Entfettung bei einer Farbmessung der Oberflache im CIE 

L*a*b*-Farbraum unter Ausschluss der direkten Reflektion 

in 45°/00-Geometrie bei 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 gekennzeichnet, dass 

das Alurniniumlegi erungsband aus einer Aluminiumlegierung 

vom Typ AA 5xxx besteht und bei einer Farbmessung der 

Oberflache im CIE L*a*b*-Farbraum unter Ausschluss der 

direkten Reflektion in 45°/00-Geometrie bei Verwendung 

einer Normlichtart D65 und einem Beobachtungswinkel von 

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

Aluminiumlegierungsband oder -blech nach Anspruch 1 oder 

2, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das Aluminiumlegierungsband zwischen- und/oder endgegluht 

ist. 
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Aluminiumlegierungsband oder -blech nach einem der 

Anspruche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das Aluminium!egi erungsband eine Dicke von 0,05 mm bis 

0,9 mm aufweist. 

A1uminium1egierungsband oder -blech nach einem der 

Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das entfettete Aluminiumlegierungsband Oberflachen 

passiviert und/oder lackiert ist. 

Verfahren zur Herstellung eines Aluminiumlegierungsbandes 

mit verbesserter Oberf1achenoptik, insbesondere eines 

Aluminiumlegierungsbandes nach einem der Anspruche 1 bis 

5, bei welchem das Al uminiuirtl egi erungsband aus einer 

Aluminiumlegierung vom Typ AA 3 xxx, AA 5xxx, AA 6xxx oder 

AA 8xxx hergestellt wird und zumindest einem Kaltwalzen 

unter Verwendung eines Walzols unterzogen wurde, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das fertig gewalzte Aluminiumlegierungsband einer 

Entfettung unter Verwendung einer alkalischen Beize 

unterzogen wird und anschlieisend eine saure Spiilung des 

Aluminiumlegierungsbandes erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

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 

anionischer Tenside, optional 0,5 - 7 0 Gew.-% 
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10 

Natriumcarbonat, bevorzugt 3 0 - 7 0 Gew.-% 

Natriumcarbonat, wobei Natronlauge der wassrigen Losung 

zugegeben ist, so dass die Natron!augenkonz entrat i on 0 , 2 

- 2,5 Gew.-% betragt. 

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das Aluminiumlegierungsband wahrend oder nach dem Walzen 

einer Zwischen- oder Endgliihung unterzogen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verweildauer des Aluminiumlegierungsbandes im 

En,tfe11ungsmedium 1 bis 8 s, bevorzugt 2 bis 6 s betragt. 

15 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet., dass 

die Temperatur des Entfettungsmediums 65 °C bis 75 °C 

betragt. 

20 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 10, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die saure Spiilung unter Verwendung einer Salpetersaure 

oder einer Schwefe1saure erfolgt. 

25 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

nach dem Entf er ten und Spiilen eine 

Ober f1achenpas s i vi erung erfolgt. 

30 
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13. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das Aluminiumlegierungsband nach der Entfettung lackiert 

wird. 

14. Verwendung eines Aluminiumlegierungsbandes nach einem der 

Anspruche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, d a s s 

das Aluminiumlegi erungsband zur Herstellung von 

Verpackungen, Dosen, Dosendeckel, Blisterverpackungen, 

Dachfenster, Rollladensta.be und Paneele, 

Verbundwerkstoffe, Ventiltellerdeckeln und Containern 

verwendet wird. 


