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(57) Abstract: A method and a system for heat treating a rolling stock (3), particularly a strip, made of a heat-treatable aluminum
alloy are provided, particularly an alloy of the 6000 series, wherein the rolling stock (3) in the process of passing through a device
(1) is fed to a solution heat treatment operation and a quenching operation, and in a subsequent step the rolling stock (3) is subjec-
ted to an aging operation for artificial aging. In order to create advantageous conditions for the method, according to the invention
in a first step during the aging operation the rolling stock (3) in the process of passing through the device (1) is heated, whereupon
in a further step the heated rolling stock (3) is further subjected to the aging operation.

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren und eine Anlage zur Warmebehandlung eines Walzguts (3), insbesondere eines
Bands, aus einer aushértbaren Aluminiumlegierung gezeigt, insbesondere einer Legierung der 6000 Reihe, bei dem das sich im
Durchlauf einer Vorrichtung (1) befindliche Walzgut (3) einem Losungsglithen und einem Abschrecken zugefiihrt und

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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in einem weiteren Schritt das Walzgut (3) einer Warmauslagerung zum Warmaushérten unterwortfen wird. Um vorteilhafte Ver-
fahrensbedingungen zu schaffen wird vorgeschlagen, dass als erster Schritt beim Warmauslagern das sich im Durchlaut der Vor-
richtung (1) befindliche Walzgut (3) erwdrmt wird, wonach in einem weiteren Schritt das erwirmte Walzgut (3) der Warmauslage-
rung weiter unterworfen wird.
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Verfahren zur Warmebehandlung eines Walzguts

aus einer aushéartbaren Aluminiumlegierung

Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Warmebehandlung eines
Walzguts, insbesondere eines Bands, aus einer aushértbaren Aluminiumlegie-
rung, insbesondere einer Legierung der 6000 Reihe, bei dem das sich im
Durchlauf einer Vorrichtung befindliche Walzgut einem L&sungsgliihen und
einem Abschrecken zugefiihrt und in einem weiteren Schritt das Walzgut einer

Warmauslagerung zum Warmaushérten unterworfen wird.

Stand der Technik

Um die Materialeigenschaften eines Bands aus einer aushartbaren Aluminium-
legierung verandern bzw. dieses ausharten zu kénnen, ist ein Verfahren aus
dem Stand der Technik bekannt (DE 24 46 828 B2), bei dem das Band zu-
nachst l6sungsgegliht, dann abgeschreckt und in weiterer Folge warmausge-
lagert wird. Verschiedene Temperatur- und Zeitangaben fir solch ein Warm-
auslagern sind bekannt, so auch ein zweischrittiges Warmauslagern des zu
einen Bund aufgeroliten Bands, némiich im ersten Schritt mit Hilfe eines Hau-
benofens und im darauffolgenden Schritt mit Hilfe eines Hitzebads. Von Nach-
teil bei bekannten Verfahren zur Warmauslagerung ist, dass neben den ver-
gleichsweise erhthten Energiekosten, vornehmlich verursacht durch die ver-
gleichsweise lange Zeitdauer des Warmauslagerns, auch tber die Bandlénge

vergleichsweise stark abweichende Materialeigenschaften gegeben sind. Der-
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artige Prozessstreuungen stellen insbesondere kein Qualitatsmerkmal des

Bands dar, was unter anderem zu einem Wettbewerbsnachteil fihren kann.

Weiter ist es aus der DE 24 46 828 bekannt, dass mit unterschiedlichen Be-
handlungszeiten beim Lésungsgliihen, Abschrecken und Warmauslagern bzw.
auch mit diesbeziiglich unterschiedlichen Temperaturverldufen die Materialei-
genschaften von aushartbaren Aluminiumlegierungen beeinflusst werden kon-
nen. Eine VergleichsmaRigung von Materialeigenschaften (iber die gesamte
Bandlénge von derartigen Bandern ist aus dem Stand der Technik nicht be-
kannt.

Aullerdem ist es aus dem Stand der Technik bekannt (DE69628044T2), nach
dem Abschrecken ein sich im Durchlauf befindliches Walzgut auf 65 bis 121
Grad Celsius zu erwarmen und nachfolgend dann auf Raumtemperatur abzu-
kiihlen. Damit soll ein -sowohl aus der JP2007239005A als auch aus der EP
1195449A2 bekanntes- Stabilisierungsgliihen durchgefiihrt werden, um so
Vorteile beim Lackeinbrennen zu erreichen bzw. eine sogenannte ,paintbake
response” eines Aluminiumblechs zu verbessern. Vorteile beim Warmausla-
gern zum Warmaushéarten kann dem Stabilisierungsglithen nicht entnommen

werden.
Darstellung der Erfindung

Die Erfindung hat sich daher die Aufgabe gestellt, ausgehend vom eingangs
geschilderten Stand der Technik ein Verfahren zur Warmebehandlung eines
Walzguts aus einer aushartbaren Aluminiumlegierung bzw. eine diesbeziigliche
Anlage derart zu verbessern, dass nicht nur eine verminderte Behandlungs-
dauer des Walzguts bei gleichbleibenden Materialeigenschaften erreicht wer-
den kann, sondern, dass auch die Prozessstreuung der Warmebehandlung des

Walzguts gering bleibt.
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Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe hinsichtlich des Verfahrens dadurch,
dass als erster Schritt beim Warmauslagern das sich im Durchlauf der Vorrich-
tung befindliche Walzgut erwarmt wird, wonach in einem weiteren Schritt das

erwarmte Walzgut der Warmauslagerung weiter unterworfen wird.

Wird als erster Schritt beim Warmauslagern das sich im Durchlauf der Vorrich-
tung befindliche Walzgut erwarmt, wonach in einem weiteren Schritt das er-
warmte Walzgut der Warmauslagerung weiter unterworfen wird, dann hat sich
Uberraschender Weise herausgestellt, dass die Materialeigenschaften der
aushartbaren Aluminiumlegierung zumindest bereichsweise (iber die Walzgut-
lange in deren Streuung vergleichmaligt werden kénnen. So haben Material-
untersuchungen von aushartbaren Aluminiumiegierungen der 6000 Reihe
ergeben, dass damit die bekannte Prozessstreuung der Warmebehandlung
dieser Legierungen vermindert werden kann, wodurch sich die Erfindung ins-
besondere gegeniiber anderen bekannten Verfahren auszeichnet. Insbesonde-
re scheinen gerade diese Legierungen der 6000 Reihe auf das erfindungsge-
mé&lke Verfahren anzusprechen, wie beispielsweise die 6061 (AlMg1SiCu) und
die 6082 (AlSi1MgMn) Legierungen. AuRerdem kann sich zeigen, dass damit
die Festigungswerte nicht nur Gber die Walzgutlange vergleichmaRigt sondern
auch verbessert werden kénnen. Hinzu kommt, dass auch die Zeitdauer der
weiteren Warmauslagerung des Walzguts verklirzt werden kann, womit neben
einer Erhéhung der Produktionskapazitat auch mit einem verminderten Ener-
gieaufwand gerechnet werden kann. Das Walzgut kann so hin schon wahrend
des Durchlaufs auf ein anschlieBendes Warmaushéarten vorbereitet bzw. kann
dies hier schon begonnen werden, wobei nachher das im Durchlauf erwdrmte
Walzgut noch im warmen Zustand einer weiterflihnrenden Warmauslagerung
bzw. Warmaushartung unterworfen und so fertiggestellt wird. Vorteilhaft kdn-
nen daher die bekannten negativen Effekte einer Zwischenlagerung vom Ab-
schrecken bis zum Warmausharten vermieden werden, wobei aulerdem.die
Warme bzw. zugeflihrte Energie aus dem ersten Schritt der Warmauslagerung
fir die weitere Warmauslagerung zumindest teilweise weiter verwendet werden

kann. Das erfindungsgemafle Verfahren zur Warmaushartung kann so hin
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gegeniiber bekannten Verfahren insgesamt effizienter und auch kostenglnsti-
ger sein, wobei hierfur verschiedenste bekannte Temperaturen zum Warmaus-
harten aus dem Stand der Technik verwendet werden kénnen, welche Tempe-

raturen zwischen 120 und 250 Grad Celsius liegen kdnnen.

Vorteilhafte Verfahrensbedingungen hinsichtlich des Erwarmens des Durchlau-
fenden Bands kénnen sich ergeben, wenn als erster Schritt des Warmausla-
gemns das Walzgui eine in Walzgutlange bereichsweise Erwdrmung Uber die
Walzgutbreite durchlauft und dann abgelangt oder zu einem Bund aufgerolit
der Warmauslagerung weiter unterworfen wird. Aufierdem kann so ein schnel-
les Erwarmen eines Walzguts moglich werden, was zu vorteilhaften Materialei-

genschaften fihren kann.

Wird das sich im Durchlauf der Vorrichtung befindliche Walzgut auf eine seiner
Aushartungstemperaturen, vorzugsweise auf 160 Grad Celsius, erwarmt, dann
kénnen sich erhebliche Verbesserungen in den Materialeigenschaften des
Walzguts nach einem anschliefenden Warmausharten ergeben. Es kann
namlich dann das Walzgut schon im ersten Schritt in einen Zustand des Aus-

hartens gebracht werden, was ein weiteres Warmaushéarten verbessern kann.

Wird das im ersten Schritt erwarmte Walzgut noch vor seinem Abklhien auf
eine Temperatur unterhalb der Temperatur fir ein Warmauslagern, insbeson-
dere unterhalb seiner geringsten Aushartungstemperatur, der Warmauslage-
rung weiter unterworfen, dann kann sichergestellt sein, dass ein Kaltaushérten
das Walzgut nicht stattfinden kann, was zu einem vorteilhaften Harteverlauf
beim Warmauslagern flihren kann. Bekannte Temperaturen von Aluminiumle-
gierungen liegen hierflir ab 120 Grad Celsius, so dass mit ca. 120 Grad Celsius
von einer geringsten Aushartungstemperatur beim Warmauslagern gesprochen

werden kann.

Wird das Walzgut zur weiteren Warmauslagerung in einen beheizbaren Ofen

eingebracht, so koénnen Verfahrensbedingungen flr erhdhte Materialeigen-
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schaften geschaffen werden. Vorstellbar ist auch, die Temperatur des Walzguts
aufgrund des Erwarmens durch den ersten Schritt des Warmauslagerns mit
Hilfe des beheizbaren Ofens anzuheben bzw. damit ein zweistufiges Erwdrmen
auf Auslagerungstemperatur zu schaffen. Alternativ dazu kann das Walzgut mit
einer Einrichtung zur Verringerung seiner Warmeabstrahlung zumindest teil-
weise umgeben werden, wodurch gegeniiber einem Ofen auf eine zuséatzliche
Warmequelle verzichtet werden kann, weil so das Walzgut anhand seiner
Eigenwarme weiter warmausgelagert bzw. warmausgehartet werden kann.

Dieses Verfahren kann besonders energiesparend sein.

Insbesondere hat sich bewahrt, wenn ein Lésungsglihen des Walzguts bei 450
bis 570 Grad Celsius, das Abschrecken des Walzguts auf unter 200 Grad
Celsius, vorzugsweise auf Raumtemperatur, sowie das Erwdrmen im ersten
Schritt des Warmauslagern auf 100 bis 200 Grad Celsius erfolgt, was bei-
spielsweise Versuche mit Aluminiumlegierungen der 6000 Reihe gezeigt ha-
ben. Bevorzugt kann sich fur das Warmausharten eine Erwdrmung im ersten
Schritt auf 160 Grad herausgestellt, weil dies zu einem besonderen Anspre-

chen der Legierung der 6000 Reihe fuhrte.

AuRerdem kann die Festigkeit der Aluminiumlegierung noch weiter verbessert
werden, in dem die Zeitspanne zwischen dem Ende des Abschreckens und
dem Beginn des Erwarmens des ersten Schritts der Warmauslagerung weniger
als 60 Minuten betragt. Versuche mit Aluminiumlegierungen der 6000 Reihe
ergaben durch diese Parameter eine erhebliche Erhthung der Festigkeit, wobei
die Zeit zur Warmauslagerung bzw. zum Warmausharten wesentlich vermin-

dert werden konnte.

Die Erfindung 16st die gestelite Aufgabe hinsichtlich der Anlage dadurch, dass
der Vorrichtung zumindest teilweise die Heizung der Einrichtung zum Warm-

auslagern des Walzguts zugeordnet ist.
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Ist der Vorrichtung zumindest teilweise die Heizung der Einrichtung zum
Warmauslagern des Walzguts zugeordnet ist, dann kdnnen damit nicht nur
besondere Verfahrensbedingungen geschafften werden, sondern es hat sich
auch herausgestellt, dass damit die Anlage kompakten Konstruktionsverhélt-

nissen genligen kann.

Einfache Konstruktionsverhéltnisse ergeben sich, wenn die der Vorrichtung
zugeordnete Heizung einem Durchlaufofen zugehort, den das sich im Durch-
lauf der Vorrichtung befindliche Walzgut als ersten Schritt des Warmauslagerns
durchlauft.

AuRerdem kénnen die Konstruktionsverhéltnisse verbessert werden, wenn die
anderen Teile der Einrichtung zum Warmauslagern des Walzguts von der

Vorrichtung getrennt angeordnet sind.

Weist die Vorrichtung zum Erwarmen des Walzguts die gesamte Heizung der
Einrichtung zum Warmauslagen des Walzguts auf Warmauslagerungstempera-
tur, insbesondere auf Warmaushartungstemperatur, auf, wobei der andere Teil
der Einrichtung zum Warmauslagermn des Walzguts eine das Walzgut zumin-
dest teilweise umgebende Isolierkammer zum Aushérten des Walzguts um-
fasst, dann kann unter anderem eine besonders energieeffiziente Anlage zum
Warmausharten eines Walzguts ermoglicht werden. Das Walzgut wird namlich
schnell auf Temperatur zum Warmauslagern gebracht, und zwar noch im
Durchlauf, und anschlieRBend im noch erwarmten Zustand und ohne zuséatzli-
chen weiteren Energieeintrag weiter warmausgehartet. AuRerdem konnten mit
einer derartigen Anlage vorteilhafte Materialeigenschaften ermdglicht werden,

wie dies bereits vorstehend beschrieben worden ist.
Kurze Beschreibung der Zeichnung

In den Figuren ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise anhand von Aus-

fuhrungsbeispielen dargestellt. Es zeigen
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Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens zu Warmebehandiung,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfiihrungsform einer
Vorrichtung zur Durchfihrung der Warmebehandlung,

Fig. 3 eine aufgerissene und schematisch angedeutete Draufsicht auf den Teil
der Einrichtung zum Warmauslagern des Walzguts, der der Vorrichtuhg
nach Fig. 1 oder 2 zugeordnet ist,

Fig. 4 eine Isolierkammer in einer teilweise aufgerissenen Seitenansicht zur
Durchflihrung der weiteren Schritte zur Warmauslagerung und alternativ
dazu

Fig. 5 einen beheizbaren Haubenofen in einer teilweise aufgerissenen

Seitenansicht.
Weg zur Ausflihrung der Erfindung

Anhand der beispielsweise nach Fig.1 dargesteliten Vorrichtung 1 wird das
erfindungsgemaiBe Verfahren beispielsweise erlautert. So ist gemalk der Vor-
richtung 1 ein zu einem Bund 2, auch bekannt unter Coil, aufgerolltes Walzgut
3, insbesondere ein Band, aus einer aushartbaren Aluminiumlegierung darge-
stellt, welches Walzgut 3 iiber eine Umlenkrolle 4 in einen Banddurchlaufofen 5
zum Losungsglihen als erster Verfahrensschritt durchgefiihrt bzw. durchgezo-
gen wird. Vorstellbare Temperaturen des Lésungsgliihens liegen zwischen 450
bis 570 Grad Celsius. AnschlieRend durchlauft das Walzgut 3 eine Abschreck-
einrichtung 7 zum Abschrecken als zweiter Verfahrensschritt, womit das Walz-
gut 3, vorzugsweise auf Raumtemperatur, abgekuhit wird. Nach dem Abkuhlen
des Walzguts 3 wird das Walzgut 3 iber eine Umienkrolle 6 wieder zu einem
Bund 8 aufgerollt und einer Warmauslagerung als letzter Verfahrensschritt in
der Warmebehandlung zum Warmausharten unterworfen. Auslagerungstempe-
ratur und -zeiten sind auf die jeweilige Legierung Lmd auf den Anwendungsfall
abzustimmen, um so die gewlinschten Eigenschaften des Walzguts 3 zu errei-
chen. Vorstellbare Temperaturen fur solch ein Warmauslagern liegen zwischen

beispielsweise von 100 bis 200 Grad Celsius. So kann beispielsweise anhand
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der Parameter des Warmauslagerns bzw. des Warmaushartens die Festigkeit
der Aluminiumlegierung eingestellt werden. Erfindungsgema wird jedoch
bereits der erste Verfahrensschritt des Warmauslagerms von der Vorrichtung 1
durchgefiihrt. So ist namlich zwischen der Einrichtung 7 zum Abschrecken und
der Aufhaspeleinrichtung 9 eine Einrichtung zum Erwérmen, und zwar ein
weiterer Durchlaufofen 10, vorgesehen, der das abgekiihlte Walzgut 3 ab-
schnittsweise erwarmt, was der Fig. 3 insbesondere zu entnehmen ist. Mit Hilfe
des Durchlaufofens 10 durchlduft das Walzgut 3 so hin bereits wahrend der
Vorrichtung 1 eine in Walzgutlange bereichsweise Erwarmung 11 Uber die
Walzgutbreite. Hierfir weist der Durchlaufofen 10 eine Heizung 12 auf, die
beispielsweise induktiv, Gber Infrarot oder mit Hilfe einer Gasflamme auf das
Walzgut 3 wirken kann. Entscheidend ist, dass das Walzgut 3 gegenliber der
Temperatur durch das Abkiihlen wieder erwarmt wird, und zwar im Durchlauf
der Vorrichtung 1. In diesem Verfahrensschritt wird mit Hilfe der Vorrichtung 1
so hin das sich im Durchlauf der Vorrichtung 1 befindliche und bereits abge-
kiihite, insbesondere auf Raumtemperatur abgekthite, Walzgut 3 wieder er-
warmt, wonach dann bzw. in einem weiteren Schritt das Walzgut 3 der Warm-
auslagerung weiter unterworfen wird. Das Walzgut 3 kihlt so hin nicht mehr auf
seine Temperatur vor dem Erwarmen ab, sondern wird im erwérmten Zustand
der Warmauslagerung zum Warmausharten weiter unterworfen. Damit ist im
Gegensatz zum Stand der Technik das Warmauslagern bereits von der Vor-
richtung 1 begonnen worden, was nicht nur das Verfahren zur Warmebehand-
lung insgesamt beschleunigt, sondern insbesondere auch flr eine gleichmagi-
ge Festigkeitsverteilung (ber die Gesamtlange des Walzguts 3 sorgt. Hinzu
kommt, dass damit auch hohere Festigkeitswerte erreicht werden kénnen, als
dies ein nach dem bekannten Verfahren hergestelltes Walzgut 3 zeigen kann.
Aulerdem haben Versuche ergeben, dass damit auch die Prozessstreuung bei
der Wéarmebehandlung des Walzguts 3 gering gehalten werden kann. Beson-
ders vorteilhaft hat sich nun ein Erwadrmen auf 160 Grad herausgestellt, eine
der Temperaturen zur Aushértung, die gemaR dem Stand der Technik von 120
bis 250 Grad Celsius klassifiziert werden. Wird nun ein Abkuhlen unter einer

seiner Temperaturen zur Aushartung vermieden und das VWarmauslagern in
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diesem Zustand noch begonnen, dann zeigten sich weitere vorteilhafte Verfah-

rensbedingungen.

Vorstellbar ist, dass das Walzgut 3 nicht zu einem Bund 8 aufgerollt, sondern
abgelangt, beispielsweise in Platten, der Warmauslagerung weiter unterworfen
wird. Vorteilhaft erscheint jedoch ein Aufrollen des Walzguts 3 zu einem Bund
8, weil in diesem Fall die Warmeabstrahlung der so erwérmten und dann aufzu-

rollenden Abschnitte vornehmlich in Richtung seines Bundinnerens wirkt.

Die nach Fig. 2 dargestellte weitere Ausflihrungsform einer Vorrichtung 1 un-
terscheiden sich von der gemaR Fig. 1 dargestellten Vorrichtung 1 dadurch,
dass die Umlenkrolle 4 und die Umlenkrolle 6 durch eine Aufspanneinrichtung
13 und eine Abspanneinrichtung 14 ersetzt wurden. Diese Einrichtungen erfau-
ben eine kontinuierliche Beschickung der Vorrichtung 1 bzw. einen kontinuierli-
chen Durchlauf mit Walzgut 3 aus einer aushartbaren Aluminiumlegierung. Zu
diesem Zweck sind die Einrichtungen 13 bzw. 14 verschiebbar gelagert, so
dass die Vorrichtung 1 mit einem Endlosband beschickt werden kann. Ebenso |

sind Scheren 15 bzw. 16 zum Ablangen des Endlosbands vorgesehen.

Der Einrichtung zum weiteren Warmauslagern des Walzguts 3 kann einen
Haubenofen 17 aufweisen, was gemaf Fig. 5 dargestellt ist. Alternativ dazu
kann das Walzgut 3 auch mit einer Einrichtung zur Verringerung der Warmeab-
strahlung, insbesondere einer Isolierkammer 18, zumindest teilweise umgeben
werden, was gemal Fig. 4 dargestellt ist. So hin sind die anderen Teile der
Einrichtung zum Warmauslagern des Walzguts 3  von der Vorrichtung 1 ge-

trennt angeordnet.

Die Isolierkammer 18 weist eine Offnenbare Tur 19 auf, die beweglich am
Gehause 20 angelenkt ist, so dass mit einem Offnen der weiter warmauszula-
gernde Bund 8 in die Isolierkammer 18 eingebracht werden kann. Die Isolier-
kammer 18 ist in seinem inneren Bereich mit einer Warmeisolierung 21 ausge-

kleidet. Vorteilhaft gegenliber bekannten beheizbaren Ofen, beispielsweise
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Haubendtfen 17, ist, dass bei einer Isolierkammer 18 ausschliellich durch die
Eigenwarme des Bundes 8 das weitere Warmausharten erfolgt, was Betriebs-
kosten vermindert. Dies setzt jedoch voraus, dass ein Erwarmen des Walzguts
im ersten Schritt des Warmauslagerns bereits auf Aushartungstemperatur
erfolgt.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur Warmebehandlung eines Walzguis (3), insbesondere
eines Bands, aus einer aushéartbaren Aluminiumlegierung, insbesondere einer
Legierung der 6000 Reihe, bei dem das sich im Durchlauf einer Vorrichtung (1)
befindliche Walzgut (3) einem L&sungsgliihen und einem Abschrecken zuge-
fihrt und in einem weiteren Schritt das Walzgut (3) einer Warmauslagerung
zum Warmaushérten unterworfen wird, dadurch gekennzeichnet, dass als
erster Schritt beim Warmauslagern das sich im Durchlauf der Vorrichtung (1)
beﬁndliche Walzgut (3) erwarmt wird, wonach in einem weiteren Schritt das

erwarmte Walzgut (3) der Warmauslagerung weiter unterworfen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als erster
Schritt des Warmauslagerns das Walzgut (3) eine in Walzgutlange bereichs-
weise Erwarmung (11) Uber die Walzgutbreite durchlduft und dann abgeléngt
oder zu einem Bund (8) aufgerollt der Warmauslagerung weiter unterworfen

wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
sich im Durchlauf der Vorrichtung (1) befindliche Walzgut (3) auf eine seiner

Aushéartungstemperaturen, vorzugsweise auf 160 Grad Celsius, erwarmt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das im ersten Schritt erwarmte Walzgut (3) noch vor seinem Abkuhlen auf eine
Temperatur unterhalb der Temperatur fir ein Warmauslagern, insbesondere
unterhalb seiner geringsten Aushartungstemperatur, der Warmauslagerung

weiter unterworfen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das Walzgut (3) zur weiteren Warmauslagerung, insbesondere unmittel-

bar nach der Erwarmung, in einen beheizbaren Ofen (17) eingebracht oder mit
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einer Einrichtung zur Verringerung der Warmeabstrahlung, insbesondere einer
Isolierkammer (18), zumindest teilweise umgeben wird und so anhand seiner
Eigenwarme weiter warmausgelagert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Lésungsglihen des Walzguts (3) bei 450 bis 570 Grad Celsius, das
Abschrecken des Walzguts (3) auf unter 200 Grad Celsius, vorzugsweise auf
Raumtemperatur, sowie das Erwarmen im ersten Schritt des Warmauslagern
auf 100 bis 200, bevorzugt auf 160 Grad Celsius, erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zeitspanne zwischen dem Ende des Abschreckens und dem Beginn
des Erwarmens zum ersten Schritt der Warmauslagerung weniger als 60 Minu-
ten betragt. |

8. Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der Anspriche 1
bis 7 mit einer Vorrichtung (1), die sowohl einen Durchlaufofen (5) zum L&-
sungsglihen als auch nachgeordnet eine Abschreckeinrichtung (7) zum Ab-
schrecken eines sich im Durchlauf der Vorrichtung (1) befindlichen Walzguts
(3) aus einer aushartbaren Aluminiumlegierung, insbesondere einer Legierung
der 6000 Reihe, aufweist, und mit einer Einrichtung zum Warmauslagern des
Walzguts (3), die eine Heizung (12) zum Erwarmen des Walzguts (3) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Vorrichtung (1) zumindest teilweise die
Heizung (12) der Einrichtung zum Warmauslagern des Walzguts (3) zugeord-

net ist.

9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die der Vorrich-
tung (1) zugeordnete Heizung (12) einem Durchlaufofen (10) zugehdrt, den das
sich im Durchlauf der Vorrichtung (1) befindliche Walzgut (3) als ersten Schritt

. des Warmauslagerns durchlauft.
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10. Anlage nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
anderen Teile der Einrichtung zum Warmauslagern des Walzguts (3) von der

Vorrichtung (1) getrennt angeordnet sind.

11.  Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung (1) zum Erwarmen des Walzguts die gesamte Heizung (12) der Einrich-
tung zum Warmauslagen des Walzguts auf VWarmauslagerungstemperatur,
insbesondere auf Warmaushartungstemperatur, aufweist, wobei der andere
Teil der Einrichtung zum Warmauslagern des Walzguts (3) eine das Walzgut
(3) zumindest teilweise umgebende Isolierkammer zum Aushéarten des Walz-

guts (3) umfasst.
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