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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warme-
behandlung eines Leichtmetallgusslegierungsbauteils
vorzugsweise eines im Druckgussverfahren hergestell-
ten Leichtmetallgusslegierungsbauteils vorzugsweise
mit mechanischen Eigenschaften von Ry, , > 120 MPa
und einer Bruchdehnung A grésser 5%.

[0002] Beim Herstellen bzw. bei der anschliessenden
Warmebehandlung von Bauteilen aus Aluminiumlegie-
rungen, insbesondere von Druckgussbauteilen vorzugs-
weise fur die Anwendung im Fahrzeugbau, missen die
Bauteile nach dem Giessen in der Regel einer Warme-
behandlung unterzogen werden, um die notwendigen
Materialeigenschaften zu erreichen.

[0003] Fir Bauteile aus Aluminium-Silizium-Legierun-
gen, die eine besonders gute Harte bzw. Festigkeit auf-
weisen sollen, wird nach Stand der Technik hierfiir nach
dem Giessen und dem Abkulhlen des Bauteils ein L6-
sungsgliihen bzw. erneutes Aufheizen angewandt. Beim
Lésungsgliihen werden moglichst viele aushartende Le-
gierungsbestandteile im Mischkristall geldst. Die eigent-
liche Aushartung erfolgt im Anschluss an die Lésungs-
gliihung durch ein Warmauslagern bei erhéhten Tempe-
raturen > 150 °C. Beim Warmauslagern scheiden sich
die mit sinkender Temperatur weniger gut I6slichen Le-
gierungsbestandteile wieder aus, was den gewlinschten
Aushartungseffekt ergibt.

[0004] Die DE 10 2008 046 803 A1 offenbart ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Gussbauteils bei dem das
Gussbauteil nach dem Giessprozess l6sungsgegliiht
wird und anschliessend in einem mehrstufigen Prozess
ausgelagert wird.

[0005] Inder DE 102010 061 895 A1 wird ein Verfah-
ren offenbart, bei dem das Gussbauteil auf eine Glih-
temperatur gebracht und Uber eine vorgegebene Zeit
dort gehalten und anschliessend abgeschreckt wird, wo-
bei zwischen dem Gliihen und Abschrecken eine Zwi-
schenabkihlung und ein Auslagern erfolgt, wobei nach
der Zwischenabkiihlung das Gussbauteil wieder eine Er-
warmung auf die Auslagerungstemperatur erfahrt und
dort Uber eine vorgegeben Zeitdauer gehalten wird.
[0006] Auch die DE 10 2012 008 245 A1 offenbart ein
Verfahren in dem es vorteilhaft ist das Gussbauteil vor
einem Auslagern einem Losungsglihen zu unterziehen.
Das Auslagern erfolgt dann in zwei Stufen, wobei die
erste Auslagerungstemperatur tiefer ist und das Guss-
bauteil anschliessend auf eine héhere Auslagerungs-
temperatur gebracht wird und auch dort Giber eine gewis-
se Zeit auf dieser Auslagerungstemperatur gehalten
wird.

[0007] EPO 796 926 A1 und US 6 224 693 B1 offen-
baren Verfahren zur Warmebehandlung Leichtmetall-
gusslegierungsbauteils.

[0008] Dieausdem Standder Technik bekannten War-
mebehandlungsverfahren zum Erreichen der geforder-
ten Materialeigenschaften weisen den Nachteil auf, dass
sie durch ein Abktihlen auf Raumtemperatur nach dem
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Entformen und ein anschliessendes Losungsgliihen wie-
der einen hohen Energieaufwand einbringen miissen um
das Lésungsgliihen nach dem Abkihlen auf Raumtem-
peratur umzusetzen. Ebenso sind diese Arten von War-
mebehandlungen sehr zeitaufwendig.

[0009] EsistAufgabe der Erfindung ein Verfahren vor-
zuschlagen, welches den Energie-und Zeitaufwand op-
timiert und vergleichbare Materialeigenschaften des
Leichtmetallgusslegierungsbauteils erreicht werden wie
bei Bauteilen, die der aus dem Stand der Technik be-
kannten Warmbehandlung unterzogen wurden. Des
Weiteren ist es Aufgabe die Prozesszeit eines Leichtme-
tallgusslegierungsbauteils zu verkiirzen.

[0010] Die Lésung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
malf durch die Merkmale des Anspruchs 1. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteransprii-
chen angegeben.

[0011] Das erfindungsgemasse Verfahrenzur Warme-
behandlung eines Leichtmetallgusslegierungsbauteils
vorzugsweise eines im Druckgussverfahren hergestell-
ten Leichtmetallgusslegierungsbauteils beinhaltet fol-
gende Schritte:

Das Leichtmetallgusslegierungsbauteil wird direkt nach
dem Entformen, somit also nach dem Giessprozess, auf
eine Auslagerungstemperatur oberhalb der Raumtem-
peratur gebracht. Es wird darauf verzichtet eine komplet-
te Abkihlung auf Raumtemperatur zu diesem Zeitpunkt
durchzufiihren wie das aus dem Stand der Technik be-
kannt und Ublich ist.

[0012] Die Abkihlung des Leichtmetallgusslegie-
rungsbauteils auf Auslagerungstemperatur erfolgt kon-
trolliert und geregelt, das heisst, aufgrund der Ermittlung
der Bauteiltemperatur wird entsprechend die Intensitat
der Kihlung geregelt. Vorzugsweise erfolgt die Abkiih-
lung stetig.

[0013] Vorzugsweise erfolgt die Kontrolle der Bauteil-
temperatur und die entsprechende Regelung der Kiih-
lung in Zeitintervallen oder auch eine konstante Uberwa-
chung mit konstanter Regelung ist denkbar.

[0014] Alsvorteilhafte Ausgestaltung hat sich auch ge-
zeigt, dass beim erfindungsgemassen Verfahren die Ab-
kiihlung bis auf Warmauslagerungstemperatur mittels ei-
nes flissigen Mediums unterstitzt wird, wobei dies par-
tiell oder auf das ganze Leichtmetallgusslegierungsbau-
teil angewandt wird. Dies unterstiitzt das Erreichen der
geforderten Materialeigenschaften, sowie bei der parti-
ellen Anwendung des flissigen Mediums, dass gezielte
Bereiche gewisse Materialeigenschaften aufweisen und
die Bereiche, die nicht mittels des flissigen Mediums ge-
kiihlt werden, andere Eigenschaften bzw. tiefere Werte
aufweisen.

[0015] Das Leichtmetallgusslegierungsbauteil wird di-
rekt nach dem Entformen und der daran anschliessen-
den kontrollierten und geregelten Abkiihlung wahrend ei-
ner definierten Auslagerungszeit auf der Auslagerungs-
temperatur gehalten. Anschliessend wird das Leichtme-
tallgusslegierungsbauteil auf Raumtemperatur abge-
kiihlt, wobei dies vorzugsweise an der Umgebungsluft
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durchgefihrt wird.

[0016] Vorzugsweise wird die Bauteiltemperatur wah-
rend des Abkiihlens liberwacht und die Kiihlung entspre-
chend geregelt, dadurch wird eine kontrollierte Abkuh-
lung des Bauteils erreicht. Unter anderem gewahrleistet
die kontrollierte Abkihlung das Erreichen der geforder-
ten Materialeigenschaften, welche den Eigenschaften ei-
nes Bauteils hergestellt nach einem Verfahren aus dem
Stand der Technik entsprechen, die mittels einer War-
mebehandlung erreicht werden, die ein Losungsgliihen
beinhaltet und mechanische Eigenschaften von Ry 5 >
120 MPa und einer Bruchdehnung A grésser 5% auf-
weist.

[0017] Vorteilhaft ist es, wenn die Bauteiltemperatur
optisch oder mittels Kontakt am Leichtmetallgusslegie-
rungsbauteil Gberwacht wird. Eine optische Temperar-
turmessung kann beispielsweise mittels einer Warme-
bildkamera durchgefiihrt werden sowie eine Kontakt-
messung mittels Warmetaster durchgefiihrt werden
kann.

[0018] Die Leichtmetallgusslegierungsbauteile wer-
den keinem Lésungsgliihen unterziehen, dies bringt den
Vorteil mit sich, dass zur Erreichung der gewlinschten
Materialeigenschaften nur eine geringe Energiezufuhr
erforderlich ist, da die gewilinschten Materialeigenschaf-
ten mittels blossem kontrollietem und geregeltem Ab-
kihlen der Bauteile bis zur Auslagerungstemperatur und
dem dortigen Halten fiir eine gewisse Zeit erreicht wer-
den. Dadurch wird mindestens ein erneuter Aufwarmvor-
gang eingespart, was eine Energie- und Zeitreduktion
mit sich bringt.

[0019] Das Leichtmetallgusslegierungsbauteil wird
nach dem Entformen nicht mehr erwarmt bzw. das Bau-
teil erfahrt keinen Temperaturanstieg nach dem Entfor-
men wodurch eine Energiereduktion mdglich ist, da nur
soviel Energie eingebracht werden muss, um das Bauteil
wahrend der Auslagerung auf Temperatur zu halten.
[0020] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
massen Verfahrens liegt darin, dass das Leichtmetall-
gusslegierungsbauteil auf eine Auslagerungstemperatur
gebracht wird die zwischen 80 - 280°C liegt, vorzugswei-
se zwischen 120 - 260°C. Vorteilhaft ist es wenn das
Leichtmetallgusslegierungsbauteil auf der Auslage-
rungstemperatur T, Uber eine Auslagerungszeit von 10
min. bis 10 h gehalten wird, bevorzugt iber eine Ausla-
gerungszeit von 20 min. bis 400 min. speziell bevorzugt
Uber eine Auslagerungszeit von 30 min. bis 240 min. Die-
se Zeitintervalle wie auch Temperaturbereiche unterstut-
zendie Bildung der gewiinschten Materialeigenschaften.
[0021] Vorzugsweise erfolgt das Abkiihlen auf Raum-
temperatur nach dem Auslagern an beruhigter oder be-
wegter Luft oder mit Wasser, vorzugsweise im Wasser-
bad. Dies ermdglicht die Bauteile in einem blossen Spei-
cher zu lagern oder auch mittels eines Lifters die Luft-
zirkulation zu unterstitzen.

[0022] Als vorteilhafte Ausgestaltung hat sich gezeigt,
dass beim erfindungsgemassen Verfahren das Abkiihlen
auf Raumtemperatur nach dem Auslagern mittels eines
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flissigen Mediums unterstltzt wird, wobei dies partiell
oder auf das ganze Leichtmetallgusslegierungsbauteil
angewandt wird. Dies unterstitzt das Erreichen der ge-
forderten Materialeigenschaften, sowie bei der partiellen
Anwendung des flissigen Mediums gezielte Bereiche
gewisse Materialeigenschaften aufweisen werden und
die Bereiche, die nicht mittels des flissigen Mediums ge-
kiihlt werden andere Eigenschaften bzw. tiefere Werte
aufweisen werden.

[0023] Vorzugsweise wird das Leichtmetallgusslegie-
rungsbauteil nach dem Abkiihlen auf Raumtemperatur
einem nachgeschalteten Oberflachenveredelungspro-
zess unterworfen, vorzugsweise einem Kathodentauch-
lackierprozess, wobei dieser Oberflachenveredelungs-
prozess eine Wiedererwarmung beinhaltet, vorzugswei-
se mittels Ofen, und die Auslagerungszeit um die Zeit
der Wiedererwarmung verkurzt wird. Dadurch kann die
Verfahrenszeitdauer reduziert werden und die geforder-
ten Materialeigenschaften werden dennoch erreicht. So-
mit verkUirzt sich die Auslagerungszeit um die Zeitdauer
in der sich das Leichtmetallgusslegierungsbauteil in der
Wiedererwarmung des nachgeschalteten Oberflachen-
veredelungsprozesses befindet und die gesamte Verfah-
rensdauer nach dem Entformen des Leichtmetallgussle-
gierungsbauteils verlangert sich nicht durch einen nach-
geschalteten Prozess.

[0024] Alle Ausgestaltungmdglichkeiten sind unterei-
nander frei kombinierbar.

[0025] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand der Figuren beschrieben, wobei sich die Erfindung
nicht nur auf das Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Es
zeigen:
Fig.1 ein Zeit-Temperatur-Diagramm des erfin-
dungsgemassen Verfahrens zur Warmebe-
handlung eines Leichtmetallgusslegierungs-
bauteils und

ein Zeit-Temperatur-Diagramm des erfin-
dungsgemassen Verfahrens zur Warmebe-
handlung eines Leichtmetallgusslegierungs-
bauteils mit anschliessendem Kathodentauch-
lackieren.

Fig. 2

[0026] Das in Fig. 1 dargestellte Diagramm zeigt ein
Zeit-Temperatur-Diagramm des erfindungsgemassen
Verfahrens zur Warmebehandlung eines Leichtmetall-
gusslegierungsbauteils nach dem Entformen des Leicht-
metallgusslegierungsbauteils. Nach dem Entformen wird
das Leichtmetallgusslegierungsbauteil, das eine Entfor-
mungstemperatur Tg aufweist, direkt auf eine Auslage-
rungstemperatur T, gebracht, vorzugsweise durch Ab-
kiihlen, bei welcher das Leichtmetallgusslegierungsbau-
teil Gber eine Zeit t, ausgelagert wird. Die Abkihlung bis
zur Auslagerungstemperatur T, erfolgt kontrolliert und
geregelt, vorzugsweise Uber die Erfassung der Tempe-
ratur des Bauteils, wobei diese konstant oder Uber Zei-
tintervalle erfolgen kann, und die entsprechende Rege-
lung einer vorzugsweise aktiven Kiihlung aufgrund der
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gemessenen Bauteiltemperatur. Es erfolgt beim erfin-
dungsgemassen Verfahren kein L&sungsglihen oder
sonstiger Temperaturanstieg nach dem Entformen und
vor dem ersten Abklhlen auf Raumtemperatur. Direkt
nach dem Auslagern bei einer Temperatur T, wird das
Leichtmetallgusslegierungsbauteil auf Raumtemperatur
Tgrabgekunhlt, wodurch sich das erfindungsgemasse Ver-
fahren zur Warmebehandlung eines Leichtmetallgussle-
gierungsbauteils auf eine Zeitdauer von tpaang er-
streckt.

[0027] Fig. 2 zeigt das erfindungsgemasse Verfahren
in einem Zeit-Temperatur-Diagramm bei welchem nach
dem Abkihlen auf Raumtemperatur Tg bzw. dem Durch-
fuhren des erfindungsgemassen Verfahrens zur Warme-
behandlung eines Leichtmetallgusslegierungsbauteils
ein nachgeschalteter Oberflachenveredelungsprozess
erfolgt, vorzugsweise eine Kathodenlackierung, bei wel-
chem das Leichtmetallgusslegierungsbauteil eine an-
schliessende Warmezufuhr einer Temperatur Ty, €r-
fahrt und Uber eine bestimmte Zeit ty 4, gehalten wird.
[0028] Aufgrund einer anschliessenden Warmezufuhr
wahrend des Oberflachenveredelungsprozess Uber die
Zeitdauer tyy,,,, wird entsprechend vorab die Zeitdauer
des Auslagerns t, reduziert, wodurch sich die Zeitdauer
tpa kurz des vorliegenden Verfahrens zur Warmebe-
handlung verkiirzt, trotz dieser Verkiirzung der Auslage-
rung ty werden die Materialeigenschaften erreicht wie
gefordert bzw. entsprechen den Werten eines aus dem
Stand der Technik bekannten Warmeverfahrens mit L6-
sungsgliihen wie auch dem erfindungsgemassen Ver-
fahren Uber die Zeitdauer ty | 5ng.

Bezugszeichenliste

[0029]

T Temperatur

t Zeit

Te Bauteiltemperatur nach dem Entformen (ca.
280-350°C)

Ta Auslagerungstemperatur (ca. 80-280°C)

Twarm Temperatur wahrend der Wiedererw&drmung
durch den nachgeschalteten Oberflachen-
veredelungsprozess (ca. 200°C)

Tr Raumtemperatur

ta Zeitdauer Auslagern (ca. 10min.-10h)

tba Lang  Zeitdauer des erfindungsgemassen Verfah-
rens ohne anschliessenden nachgeschalte-
ten Oberflachenveredelungs-prozess

tba kuz  Zeitdauer des erfindungsgeméassen Verfah-
rens mitanschliessendem nachgeschalteten
Oberflachenveredelungs-prozess

twarm Zeitdauer wahrend der Wiedererwdrmung

durch den nachgeschalteten Oberflachen-
veredelungsprozess
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Warmebehandlung eines Leichtme-
tallgusslegierungsbauteils vorzugsweise eines im
Druckgussverfahren hergestellten Leichtmetall-
gusslegierungsbauteils vorzugsweise mit mechani-
schen Eigenschaften von R4 , > 120 MPa und einer
Bruchdehnung A grésser 5% dadurch gekenn-
zeichnet, dass

+ das Leichtmetallgusslegierungsbauteil direkt
nach dem Entformen mit einer Entformtempe-
ratur Tz auf eine Auslagerungstemperatur Ty
oberhalb der Raumtemperatur Tg gebracht
wird,

» wobei die Abkiihlung des Leichtmetallgussle-
gierungsbauteils auf die Auslagerungstempera-
tur T, kontrolliert und geregelt erfolgt, und

+ das Leichtmetallgusslegierungsbauteil direkt
anschliessend an die Abkihlung wahrend einer
definierten Auslagerungszeit t, auf der Ausla-
gerungstemperatur T, gehalten wird

» wobei das Leichtmetallgusslegierungsbauteil
nach dem Entformen und vor dem Abkuhlen auf
Raumtemperatur bzw. zwischen Entformen und
Erreichen der Raumtemperatur T keinen Tem-
peraturanstieg mehr erfahrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bauteiltemperatur wahrend des
Abkuhlens Uberwacht und die Kiihlung entspre-
chend geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bauteiltemperatur optisch
oder mittels Kontakt am Leichtmetallgusslegie-
rungsbauteil iberwacht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Leicht-
metallgusslegierungsbauteil nach dem Entformen
und vor dem Abkuhlen auf Raumtemperatur Tg bzw.
zwischen Entformen und Erreichen der Raumtem-
peratur Tr ausschliesslich gekunhlt oder auf Tempe-
ratur gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Leicht-
metallgusslegierungsbauteil auf eine Auslagerungs-
temperatur T, gebracht wird, wobei die Auslage-
rungstemperatur T zwischen 80 - 280°C liegt, spe-
ziell bevorzugt zwischen 120 - 260°C.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Leicht-
metallgusslegierungsbauteil auf der Auslagerungs-
temperatur T, Uber eine Auslagerungszeit t, von 10
min. bis 10 h gehalten wird, bevorzugt tiber eine Aus-
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lagerungszeit t, von 20 min. bis 400 min. speziell
bevorzugt tiber eine Auslagerungszeit t, von 30 min.
bis 240 min.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Abkiihlen
auf Raumtemperatur T nach dem Auslagern t, an
beruhigter oder bewegter Luft erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Abkiihlen
auf Raumtemperatur Tg nach dem Auslagern t, mit-
tels eines flissigen Mediums unterstutzt wird, wobei
dies partiell oder auf das ganze Leichtmetallgussle-
gierungsbauteil angewandt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Leicht-
metallgusslegierungsbauteil nach dem Abkihlen
auf Raumtemperatur T einen Oberflachenverede-
lungsprozess erfahrt, wobei die Auslagerungszeit ty
um die Zeit tyy 4y der Wiedererwdrmung des Ober-
flachenveredelungsprozesses verkurzt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Oberfla-
chenveredelungsprozess als Kathodentauchla-
ckierung erfolgt.

Claims

2,

Method for the heat treatment of a light metal casting
alloy component, preferably of a light metal casting
alloy component produced by die casting, preferably
having mechanical properties of Ry, > 120 MPa
and an elongation at break A of greater than 5%,
characterized in that

 the light metal casting alloy component is
brought to an age-hardening temperature T,
above the room temperature Ty directly after be-
ing demoulded ata demoulding temperature T,
» wherein the light metal casting alloy compo-
nent is cooled down to the age-hardening tem-
perature T, with checking and regulation, and,
« directly after it has been cooled down, the light
metal casting alloy componentis kept atthe age-
hardening temperature T, for a defined age-
hardening time t,,

» wherein, after being demoulded and prior to
being cooled down to room temperature or be-
tween demoulding and reaching the room tem-
perature Tg, the light metal casting alloy com-
ponent does not undergo any further increase
in temperature.

Method according to Claim 1, characterized in that
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10.

the component temperature is monitored during the
cooling down operation and the cooling is regulated
accordingly.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the component temperature is monitored visu-
ally or by contact with the light metal casting alloy
component.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, after being demoulded and
prior to being cooled down to room temperature Tg
or between demoulding and reaching the room tem-
perature Tg, the light metal casting alloy component
is exclusively cooled or held at a temperature.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the light metal casting alloy
component is brought to an age-hardening temper-
ature T, wherein the age-hardening temperature Ty
is between 80 - 280°C, especially preferably be-
tween 120 - 260°C.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the light metal casting alloy
componentis held atthe age-hardening temperature
T, for an age-hardening time t, of 10 min. to 10 h,
preferably for an age-hardening time t, of 20 min. to
400 min., especially preferably for an age-hardening
time t, of 30 min. to 240 min.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the cooling down to room tem-
perature Ty takes place after the age-hardening ta
using calmed or moving air.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the cooling down to room tem-
perature Ty after the age-hardening t, is assisted by
a liquid medium, wherein said liquid medium is ap-
plied to part or to all of the light metal casting alloy
component.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, after being cooled down to
room temperature Tg, the light metal casting alloy
component undergoes a surface finishing process,
wherein the age-hardening time t, is reduced by the
time ty,m taken for the reheating of the surface fin-
ishing process.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the surface finishing process
is in the form of cathodic dip coating.
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Revendications

Procédé pour le traitement thermique d’'une piéce
coulée en alliage métallique léger de préférence
d’une piéce coulée en alliage métallique léger fabri-
quée dans un procédé de coulée sous pression de
préférence comportant des propriétés mécaniques
de Rpg 2 2 120 MPa et une élongation a la rupture A
supérieure a 5 %, caractérisé en ce que

* la piece coulée en alliage métallique Iéger est
amenée, directement aprés le démoulage avec
une température de démoulage Tg, & une tem-
pérature de recuit T, supérieure a la tempéra-
ture ambiante Tg,

* le refroidissement de la piéce coulée en alliage
métallique léger & la température de recuit Ty
étant réalisée de maniére contrblée et régulée,
et

* la piece coulée en alliage métallique Iéger est
maintenue, directement apres le refroidisse-
ment, a la température de recuit T, pendant un
temps de recuit t, défini

« la piece coulée en alliage métallique Iéger ne
subissant plus aucune élévation de température
apres le démoulage et avant le refroidissement
a la température ambiante, respectivement en-
tre le démoulage et I'atteinte de la température
ambiante Tg.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la température de piece est controlée pendant
le refroidissement et le refroidissement est régulé en
conséquence.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la température de piéce est contrélée op-
tiquement ou au moyen d’'un contact au niveau de
la piece coulée en alliage métallique Iéger.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la piéce coulée
en alliage métallique léger est exclusivement refroi-
die ou maintenue atempérature, apres le démoulage
etavant le refroidissement a la température ambian-
te Tr, respectivement entre le démoulage et I'attein-
te de la température ambiante Tg.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pieéce coulée
en alliage métallique léger est amenée a une tem-
pérature de recuit Tp, la température de recuit T, se
situant entre 80 et 280 °C, notamment préférable-
ment entre 120 et 260 °C.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la piéce coulée
en alliage métallique léger est maintenue a la tem-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

pérature de recuit T, pendant un temps de recuit tp
de 10 min. a 10 h, préférablement pendant un temps
de recuit t, de 20 min. & 400 min., particuliérement
préférablement pendant un temps de recuit t, de 30
min. a 240 min..

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le refroidisse-
ment a la température ambiante Tg aprés le recuit
ta est réalisé a 'air calmé ou en mouvement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le refroidisse-
ment a la température ambiante Tg aprés le recuit
ty est soutenu au moyen d’un milieu liquide, ceci
étant appliqué partiellement ou sur la piéce coulée
en alliage métallique léger entiére.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la piéce coulée
en alliage métallique 1éger, aprés le refroidissement
a la température ambiante Tg, subit un processus
d’ennoblissement de surface, le temps de recuit t,
étant raccourci du temps twarm du réchauffage du
processus d’ennoblissement de surface.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le processus
d’ennoblissement de surface est réalisé en tant
qu’électrodéposition de cathode.
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