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Fig. 1 - Plan de l ’installation.
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Fig. 2 - Vue générale de l ’installation.



UNE INSTALLATION DE 
FOURS A BAINS DE SELS 

POUR TRAITEMENTS THERMIQUES
D'OUTILLAGE

n t r o d u c t i o n

N ous avons tra ité  dans les N o u v e l l e s  d e  
R ip o c h e  n ° 47 de 1956 d ’une in s ta lla t io n  de fours 
à ba ins de sels p o u r le tra ite m e n t th e rm iq u e  de 
pièces m écaniques.

I l  s’ agissait de l ’a te lie r d ’une im p o rta n te  
société q u i u t i l is a it  elle-m êm e, p o u r ses propres 
fa b r ica tio n s , les pièces tra itées  aux ba ins de 
sels.

Nous rappe lons que ces fo u rs  é ta ie n t ch a u f­

Le r o b l è m e

fés au p ropane e t que le u r te m p é ra tu re  l im ite  
d ’em p lo i é ta it  1 000°C.

N ous croyons in té resser nos lecteurs en 
d é c riva n t dans le p résent a rt ic le  une in s ta lla t io n  
de tra ite m e n ts  the rm iques  aux ba ins de sels 
é q u ip a n t un  a te lie r t r a v a il la n t  à façon et p a r 
conséquent, d e va n t p o u v o ir  t r a ite r  les pièces les 
p lus diverses ju s q u ’ à des tem pé ra tu res  de 
1 300°C p o u r les aciers rap ides (fig . 1 e t 2).

à R é s o u d r e

L a  Société « La  tre m p e  d ’o u tilla g e  de p ré ­
cis ion » (T .O .P .) à R ue il-M a lm a ison , 16 bis, b o u ­
le va rd  de l ’ H ô p ita l-S te ll,  en nous p réc isan t 
les deux p r in c ip a u x  problèm es à résoudre, nous 
a spécifié que le  m a té rie l à in s ta lle r se d e v a it de 
répondre  à tou tes  les exigences de la  c lien tè le  au 
su je t des aciers rap ides e t spéciaux : les pièces

TRAITEMENTS THERMIQUES DE PETITES

L ’in s ta lla t io n  à réa liser d e va it p o u v o ir  
t ra ite r  des pièces d ’u n  poids e t de d im ensions 
essentie llem ent va riab les  :

deva ien t ê tre  tra ité e s  sans o x y d a tio n , sans 
déca rb u ra tio n , avec le m in im u m  de d é fo rm a tio n .

L a  p ro d u c tio n  m oyenne à réa lise r d e v a it 
être  de 50 kg /heure .

L ’in s ta lla t io n  é ta it à im p la n te r  dans un 
loca l de : 23 X 9,500 m .

PIÈCES TUSQU'A 700 m m  DE LONGUEUR

• de quelques gram m es p o u r les po inçons, 
a igu illes, e tc ;

• à p lus ieurs  dizaines de kg  p o u r les arbres, 
fra ises, broches, fusées, etc.



C o u rb e  1

P ou r les aciers rap ides, la  gamm e de tr a ite ­
m e n t d e va it ê tre  conform e à la  courbe 1.

P our les aciers spéciaux, la  courbe 2 
résum e le p rob lèm e à résoudre.

TRAITEMENTS THERMIQUES DE PIÈCES JUSQU'A 1,200 m DE LONGUEUR

Cette in s ta lla t io n  d e va it p e rm e ttre  de t ra ite r  
les pièces longues, la  gamm e de tra ite m e n t é ta n t 
analogue à celle résumée sur la  courbe 2.

E n fin , nous avions à conse ille r la  Société 
T .O .P . en ce q u i concerne les appare ils  annexes : 
lavage, sablage, m a n u te n tio n , con trô le , etc.

L '  n s t a l l a t i o n  éa l i sée

Les fours choisis son t des fou rs  à ba ins de 
sels é lectriques chauffés :

• so it, p a r résistances extérieures au creuset;
• so it, p a r é lectrode.

Ces deux types de fou rs  son t représentés 
schém atiquem en t sur les figures 3 e t 4.

Les fours  à creuset chauffés p a r résistances

extérieures o n t été réservés aux  ba ins aux  te m ­
péra tu res m a x im a  de 550°C. P ou r les te m p é ra ­
tu res  supérieures, les fou rs  u tilisés  son t des ba ins 
de sels à électrodes.

Les tro is  séries de fo u rs  co rrespondan t aux 
tra ite m e n ts  ci-dessus o n t été im p lan tées dans 
l ’ a te lie r su iv a n t le p la n  figu re  1.
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COMMUTATEURFig. 3
Fours à creusets chauffés par résistances.

LES FOURS DE TRAITEMENTS DES 
ACIERS RAPIDES

P ou r des ra isons de com m od ité , 
les fours o n t été disposés en « fe r à 
cheval » dans les co n d ition s  su ivantes :

F.  9 -  1 Cellule de dégourdissage à 200° 
e n v iro n  (fig . 5).

D im ensions u tile s  :

La rg e u r : 500 m m ;
L o ngueu r : 800 m m ;
P ro fondeu r : 800 m m .
Mode de chauffage : pa r ram pe à 

gaz d ’un  d é b it m a x im u m  de 10 m 3/heure.

F. 10 -  1 Four de premier préchauffage
à 550° du  ty p e  à creuset chauffé pa r 
résistances extérieures (fig . 5).

Creuset en acier ré fra c ta ire  m oulé
de :

D ia m è tre  : 500 m m ;
P ro fo n d e u r : 800 m m ;
Puissance : 30 kW .

Fig. S
Fours F.8 - F.9 et F.10.
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Fig. 6
Fours F. 11 et F. 12.

F. 1 1 - 1  Four de deuxième préchauffage à 850° 
du  ty p e  à 3 é lectrodes p longeantes (fig . 6).

Creuset céram ique, de d im ensions u tile s  : 
L a rg e u r : 300 m m ;
L o ngueu r : 400 m m ;
P ro fo n d e u r : 750 m m ;
Puissance : 65 k W .

F. 12 -  IF o u r  d ’austénitisation à 1 280/1 300° du 
ty p e  à 3 électrodes p longeantes (fig . 7).

Creuset céram ique , de d im ensions u tile s  : 
L a rg e u r : 300 m m ;
L o ngueu r : 400 m m ;
P ro fo n d e u r : 750 m m ;
Puissance : 100 k W .

F. 13, F . 14 — 2 Fours de trempe isotherme et 
revenu à 550° (fig . 8) p o u v a n t être utilisés 
in d iffé re m m e n t p o u r l ’une ou l ’ au tre  opé ra tion .

Ces fours  son t iden tiques  au fo u r de p rem ie r 
préchauffage.

LES FOURS DE TRAITEMENT DES 
ACIERS SPÉCIAUX

E ga lem en t p o u r des ra isons de 
com m od ité , nous avons été amenés à 
u t i l is e r  p o u r ce tra ite m e n t la  même 
cellule de dégourdissage (F . 9) e t le même 
fo u r  de préchauffage  (F . 10) que ceux 
préyus dans la  chaîne de fou rs  précé­
dente.

Ces deux postes, com m e représentés 
figu re  4, son t com plétés p a r :

F . 8 — 1 Four de chauffage avant trempe
ju s q u ’ à 1 100° du  ty p e  à électrodes 
p longeantes (fig . 5).

Creuset céram ique, de d im ensions u tile s  : 
L a rg e u r : 350 m m ;
L ongueu r : 500 m m ;
P ro fo n d e u r : 750 m m ;
Puissance : 85 k W .

F . 5 -  1 Four de trempe isotherme à 180/200° 
chauffé p a r élém ents im m ergés (fig . 9).

Creuset en fe r p u r A rm co , de d im ensions 
u tile s  :

L a rg e u r : 600 m m ;
Lon g u e u r : 800 m m  :
P ro fo n d e u r : 1 200 m m ;
Puissance : 51 k W .
Ce fo u r p e u t p e rm e ttre  la  trem pe  de charges 

ju s q u ’ à 120 kg  é ta n t donné le g rand  vo lu m e  de 
sel (2 500 kg), la  c irc u la t io n  énergique du sel p a r 
pom pe, le  d is p o s it if  de re fro id issem en t rap ide  pa r 
gaines à c irc u la t io n  d ’eau.
F . 4 -  1 Bac de trem pe à l ’huile, de d im ensions : 

L a rg e u r : 1 000 m m ;
Lo n g u e u r : 1 500 m m ;
P ro fondeu r : 2 000 m m ; 

c o n te n a n t 2 500 lit re s  d ’hu ile .

La station de durcissement secon­
daire (fig . 8) com prenan t :
F . 15 -  1 C ellu le  de dégourdissage 
à 200° pa r ram pe à gaz;
F. 1 6 - 1  F o u r de cy a n u ra tio n  à 550° 
de 30 k W  ;
F . 17 -  1 F o u r de revenu  secon­
da ire  o x y d a n t à 450° de 21 k W .

Fig. 7
Four F. 12 à 1 300° en exploitation. 
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F. 7 -  1 F o u r de revenu à 550° du  typ e  
à creuset chau ffé  p a r résistances e x té ­
rieures.

Creuset en acier ré fra c ta ire  m ou lé , 
de d im ensions :

D ia m è tre  : 300 m m ;
P ro fo n d e u r u t i le  : 1 200 m m  :
Puissance : 30 k W .

I l  est à n o te r que le  bac à hu ile  
F . 4 et le fo u r  de tre m p e  iso therm e 
F . 5 son t com m uns à la  présente 
série de fo u rs  e t à ceux décrits  au § 2.

I

Fig. 8
Fours F. 13 à F. 17.

1 I  LES FOURS DE TRAITEMENTS DE PIÈCES 
LONGUES

Les fou rs  F . 1 à F . 7 représentés figu re  4 
p e rm e tte n t de procéder au tra ite m e n t iso therm e 
de tous les aciers spéciaux et de co n s tru c tio n .

F . 1 — 1 Cellule de dégourdissage à 200° chauffée 
p a r ram pe à gaz, de d im ensions u tile s  :

L a rg e u r : 400 m m  ;
L o ngueu r : 900 m m ;
P ro fo n d e u r : 1 200 m m .

F. 2 -  1 Four de préchauffage et revenus à
500/600° du  ty p e  à 4 électrodes plongeantes.

Creuset en fe r p u r  A rm co , de d im ensions 
u tile s  :

L a rg e u r : 600 in in :
L o ngueu r : 600 m m ;
P ro fo n d e u r : 1 200 m m ;
Puissance : 50 kW .

F. 3 -  1 Four de préchauffage ou chauffage avant 
trempe à 900° du  ty p e  à 3 électrodes p longeantes. 

Creuset céram ique, de d im ensions u tile s  : 
L a rg e u r : 300 m m ;
Lo n g u e u r : 400 m m ;
P ro fo n d e u r : 1 200 m m ;
Puissance : 75 kW .

F . 6 — 1 Four de chauffage avant trempe ju s q u ’ à 
1 100° du ty p e  à électrodes plongeantes.

Creuset céram ique, de d im ensions u tile s  : 
L a rg e u r : 300 m m ;
Lo n g u e u r : 400 m m ;
P ro fo n d e u r : 1 200 m m ;
Puissance : 120 k W .
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Les A p p a r e i l s  A nn e xe s
L ’ in s ta lla t io n  « fo u rs  » p ro p re m e n t d ite  

n ’est u tilis a b le  in d u s tr ie lle m e n t que si elle est 
accompagnée d ’appare ils  e t accessoires la  des­
se rvan t.

N ous avons donc été amenés à conseille r 
la  Société T .O .P . q u i a m is en p lace :

• 1 doub le  bac de lavage à eau chaude 
chauffé  p a r ram pes à gaz;

• 1 ap p a re il « W a te rb la s t » q u i pe rm e t par 
ne ttoyage  à l ’eau sableuse sous pression de 
l iv re r  des pièces b lanches d ’u n  aspect ir ré p ro ­
chab le ;

• 1 m o n o ra il avec pa lan  de 500 kg , s itué  
dans l ’ axe de tous les fo u rs ;

• J potence avec pa lan  de 2 000 kg  pe r­
m e tta n t de sou lever les fou rs  e t les électrodes 
du groupe 3 ;

• 1 je u  de c h a r io t sur roues caoutchouc 
p o u r la  m a n ip u la t io n  de tou tes  les pièces.

E n fin , l ’ a te lie r a été équipé d ’une m achine 
à b ille r  ty p e  « T e s tw e ll » e t d ’un  banc de redres­
sage spécia lem ent u tilis é  p o u r les pièces longues.

Uti l i sat ion de \ ' \nstal lat ion
L ’in s ta lla t io n , te lle  que décrite  ci-dessus, 

est desservie p a r 3 ouvrie rs .
Les pièces q u i o n t été p réa lab lem en t triées, 

pesées et o n t fa i t  l ’ o b je t de fiches de tra ite m e n t, 
son t accrochées à des m ontages spéciaux, chaque 
pièce nécessitant un  accrochage ju d ic ie u x  d ’un 
po ids m in im u m  e t d ’une d isp o s itio n  te lle  que la 
pièce so it tra ité e  dans les m eilleures cond itions .

S u iva n t le poids des pièces, celles-ci sont 
m anipu lées à la  m a in  ou  au pa lan , pu is passent 
successivem ent dans chacun des fours  pen d a n t



Fig. 9 - Coupes schématiques du four de trempe isotherme.

u n  tem ps dé te rm iné  à l ’ avance e t rég lab le  pa r 
une m in u te r ie  déc lenchan t u n  s igna l sonore.

Dans les 12 h  q u i su ive n t le tra ite m e n t,

tou tes  les pièces son t lavées, contrô lées u n ita ire - 
m e n t et subissent l ’o p é ra tio n  de « W a te rb la s t » 
su iv a n t la  dem ande de la  c lien tè le .

els de r a i t e m e n t s  h e r m i q u es
U ne in s ta lla t io n  m oderne, te lle  que celle 

décrite  ic i e t d o n t le  b u t  p r in c ip a l est de donner 
aux  c lien ts  des pièces p a rfa ite m e n t tra itées , se 
d e va it d ’u t i l is e r  des sels de la  m e illeu re  q u a lité .

Les sels H O L D E N , dans lesquels 50 %  des 
aciers rap ides frança is  son t ac tue llem en t tra ité s , 
réponden t aux  exigences demandées, q u i son t 
d ’ a illeu rs  les mêmes que celles que nous avions 
énoncées dans les N o u v e l l e s  d e  R ip o c h e  n ° 47 
de 1956.

Les sels u tilisé s  sont les su ivan ts  :

• P réchauffage à 550° : Sel neutre 8 .15;

• P réchauffage à 850° : Sel neutre H S .12.16;

• A u s té n itis a tio n  à 1100° : Sel neutre H S .17.22.A ;

• A u s té n itis a tio n  à 1 300° : Sel neutre H S .17.23.A ;

• T rem pe iso the rm e  e t revenus à 550°C : Sel 300;

• T rem pe iso the rm e  à 180/200° : Sel 312;

• C y a n u ra tio n  à 550° : Sel H .S .C .;
• R evenu secondaire o x y d a n t à 450° : Sel 312.

I l  est rem arquab le  que l ’ em p lo i des sels 
« neutres » 8.15, H S .12.16, H S .17.23.A , pa r 
sim ples a d d itio n s  périod iques de « re c tif ie u rs  » 
adaptés, p e rm e tte n t de procéder à des t r a ite ­
m ents sans o x y d a tio n  e t sans d é ca rbu ra tion .

P a r ce procédé de re c t if ic a t io n  des ba ins, les 
sels se m a in tie n n e n t rigou reusem en t neutres 
dans le tem ps et conserven t leurs qua lités  p re ­
m ières.

U ne s ta tio n  de co n trô le  e t d ’ analyse ch i­
m ique  des sels s u iv a n t des m éthodes simples 
pe rm e t à la  Société T .O .P . de su iv re  régu liè re ­
m e n t l ’é ta t des ba ins de sels et de procéder a insi 
aux tra ite m e n ts  en to u te  sécurité . Les sels H O L ­
D E N , fab riqués  sous licence am érica ine sont 
m anu fac tu rés  en F rance  p a r la  S .T .A .1 L T . filia le  
des Fou rs  R ipoche.

o n c l u s i o n
L ’ in s ta lla t io n  réalisée pe rm e t d ’e ffectuer 

dans des co n d ition s  o p tim a  les tra ite m e n ts  th e r ­
m iques de tou tes  les pièces m écaniques ju s q u ’ aux 
ou tillages les p lus dé lica ts, com p lè tem en t usinés.

U n  te l a te lie r équ ipé d ’une façon com plète  
é ta it  une nécessité dans la  rég ion  P aris ienne et 
répond  p a rfa ite m e n t au b u t  que s’ é ta it fixé  n o tre  
c lie n t.

p r i l l i l i
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