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MOTEUR SOUPAPES

TREMPE SIEGE SOUPAPE

PARAMETRES DU TRAITEMENT

Diameétre téte : 36 mm maximum

Longueur soupape :80 — 130 mm

Profondeur de trempe : de 4,5a 7 mm

Dureté typique : 52 — 55 HRC

Production typique : 1.100 - 1.200 piéces/heure

L’installation concernant la
trempe des siéges soupape peut
étre équipée en un inducteur
spécial qui permet la détente des
tensions des siéges soupape

revétues de stellite.

HEAT AFFECTED
ZONE

5 MAX

e

Des versions spéciales de I'installation pour tremgsiége soupape peuvent atteindre, si équipées
en générateurs a transistor de puissance supérieyrdes productions de 1.300 soupapes/heure avec

un diameétre téte allant de 32 & 36 mm.



MOTEUR SOUPAPES

TREMPE QUEUE SOUPAPE

114

PARAMETRES DU TRAITEMENT

Diametre téte :jusqu’a 60 mm en cas de soupapes de camion

Longueur soupape :200 mm maximum

Longueur zone trempée de 3,5 & 13 mm selon le modele

Dureté typique : 52 HRC pour la trempe «courte» -50 — 60 HRC pour larempe « longue »
Production typique : 1.700piéces/heure trempe « courte » - 1.200 trempe « lgne »

Certaines versions « personnalisées » permettent

hardemed Jdaccomplirtant la trempe a « cceur » de la tige dé&a

soupape gue la trempe « a profil ».

Dans ce cas particulier, la production typique sehiffre a 700 piéces/heure.




MOTEUR SOUPAPES
RECUIT DE LA ZONE

CONCERNEE PAR LE SOUDAGE PAR
FRICTION

/ Y .
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PARAMETRES DU TRAITEMENT

Diameétre téte :jusqu’a 60 mm en cas de soupapes camion

Longueur soupape :200 mm maximum

Dureté typique de la zone concernée par le soudagaer friction : 500—650HV1

Dureté typique apres le traitement thermique :370—390HV1

Gréce a I'utilisation de générateurs a transistor @ derniére génération
des productions supérieures a 1.000 soupapes/hewent possibles.

Le systeme de contrdle température est en mesure dentrdler 100%
du produit et permet I'écart automatique de la souppe qui pour toute
raison possible affiche une température non en lign avec la
technologie.




MOTEUR VILEBREQUIN
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DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Traitement de durcissement superficiel des pivots @ bielles et des pivots de banc des

vilebrequins.

RAISONS DU TRAITEMENT
Améliorer les caractéristigues meécaniques de rés@mhce a la torsion et a la flexion du
vilebrequin en effectuant la trempe méme sur les mcords latéraux des pivots avec

élimination successive des opérations de roulage.

EQUIPEMENTS PARTICULIERS
Le chauffage est possible grace a des inducteurségpaux de concentrateurs de flux qui adressent
I'énergie fournie par les genérateurs de fréquencenoyenne a transistor de fagon extrémement

précise et localisée sur les zones du vilebrequinrcernées.




MOTEUR ARBRE A CAMES

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE

Traitement de durcissement superficiel de I'arbre &cames.
RAISONS DU TRAITEMENT

Améliorer les caractéristiques mécaniques de résistce a la torsion et a la flexion de
'arbre a cames en effectuant la trempe méme sur ¢eraccords latéraux des pivots avec

élimination successive des opérations de roulage.

On demande généralement une dureté superficielle d# — 56 HRC atteints apres la détente en

fours a air chaud.

Pour les arbres a cames obtenus par fusion de fonsphéroidale il est utile une opération de recuit
aprés le formage pour une meilleure distribution inerne des sphéroides de graphite et pour éviter

des zones anormales d’accumulation de ferrite




MOTEUR VOLANT ET COURONNE DE DEMARRAGE

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Traitement superficielle de la couronne dentée ensertion successive a chaud sur le volant

moteur.

Gréce a lutilisation de générateurs de la série nierne Termotek, les couronnes dentées
venant de I'entrep6t alimentateur sont réechaufféegt trempées dans des délais tres réduits ; de

cette facon, on évite les déformations géométriquele la couronne.

La phase de refroidissement est interrompue lorsquéa couronne dentée affiche

encore une température suffisante a en provoquer lailatation nécessaire a

I'insérer sur le volant. L'ensemble est ensuite déitivement refroidi.




TRANSMISSION EMBRAYAGE

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Traitement superficiel dans la zone centrale du resort du

plateau d’embrayage.

L'INSTALLATION
Les  volumes productifs imposent
l'utilisation d’installations hautement Sezione aletta

automatisées permettant de réduits délais

de production et un contrle total du Zona

. temprata

processus non destructif..
gmm
LE GENERATEUR DE CHAUFFAGE
Il est nécessaire d'utiliser les réchauffeurs 3
de puissance assez élevée (75 KW rendus) E‘::zi::une g
afin d’atteindre un réchauffement Gh
extrémement localisé du plateau
d’embrayageavec une zone successive de
transition entre la zone trempée et pas trop
limitée en faveur des propriétés Zona non
trattata

mécaniques.

5o
TRAITEMENT DE REVENU APRES LA
TREMPE

La détente apres la trempe est

normalement accomplie par un four

traditionnel.



TRANSMISSION DEMI-ARBRES

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Trempe superficielle suivie par un auto-revenu de @mi-arbres pour

transmission du mouvement.

PARAMETRES DU TRAITEMENT
Profondeur de trempe efficace 3,5-5 mm
Profondeur de trempe totale :4,5—6 mm.
Dureté superficielle apres la trempe 50 — 52
HRC Temps cycle :18 sec

CHAUFFAGE ET TREMPE
A cause d’importants volumes de production, il estécessaire d'utiliser
des inducteurs du type « a opération unique » qubsit a méme de

réchauffer en méme temps toute profil a tremper..

La puissance du géneérateur a transistor 1.G.B.T.doit étre importante
- (150-200KW).

La douche de trempe et la gestion du liqguide deoidissement sont particulierement
significatives.




TRANSMISSION ELEMENTS DE LA BOITE DE VITESSES

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Trempe superficielle d’éléments de la boite de vigses tels que leviers, fourchettes, sélecteurs.

DIFFERENTES TYPOLOGIES D’'INSTALLATION

Selon le type du particulier de la boite de vitesseet de la production requise, il est nécessaire
d'utiliser une typologie d’installation différente.

On va de la table rotative a deux générateurs ddnauffage et de chargement asservi par robot
pour des temps de cycle inférieurs a 5 sec. a destallations a transfert ou a des installations

semi-automatiques pour de petites productions (seatr pieces de rechange

L'IMPORTANCE DU GENERATEUR DE CHAUFFAGE

Trés souvent, il est nécessaire de réchauffer pared inducteurs de petite taille et de formes
tres irrégulieres ; il est fondamental de disposede générateurs en mesure de distribuer des
puissances significatives, a fréquence méme hautesvec répétitivité absolue de la
performance.

Il est tres conseillé d'utiliser la technologie arainsistor M.O.S.F.E.T. au cas oula haute fréquence
serait nécessaire jusqu’a 300 KHZ.

L'effet de chauffage « pelliculaire » est un outilprécieux pour contréler le profil de trempe qui,
pour la plupart de cette technologie de produit, dsabsolument crucial.

Au cas ou l'utilisation d'un chauffage a fréquencemoyenne serait requise, il vaut mieux de
préférer les générateurs modernes a transistor 1.G.B.T. affichanune gamme de fréquence
beaucoup plus riche par rapport a celle Thyristorsdésormais obsolétes.



TRANSMISSION BOULONS DES ROUES

La « mode » des boulons antivol pour les roues sépand de plus en plus.

Il s’agit de boulons ayant des tétes frappées et stessivement trempées, de sorte qu’il soit
possible de les visser ou dévisser seulement adaide la clé fournie en dotation.

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE

Trempe superficielle des tétes des boulons antivol
pour roues.

PARAMETRES DU TRAITEMENT
Profondeur de trempe efficace de 2,5 a 3 mm
Dureté apres la trempe :52—-54 HRC

Production par heure : 1.800pieces

APPLICATION COMPLEMENTAIRE
Tout en étant pour des buts différents, on
trempe les tétes des boulons qui serrent les

chenilles des engins de terrassement.

PARAMETRES DU TRAITEMENT
Profondeur trempe efficace :6 — 8 mm
Dureté apres la trempe :48 — 52 HRC

Production par heure : 800 piéces ayant le diametre M 20



FREINS TUYAUX POUR TRANSPORT FLUIDE

FREINS

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Brasage en ligne du tuyau a double paroi (double v utilisé pour le transport du liquide du

circuit freinant.

LES AVANTAGES DU PROCESSUS EN LIGNE

Dés que ce type particulier de tuyau a été inventaffichant des caractéristiques de résistance
complétement supérieures aux tuyaux classiques a @rseule paroi (single wall) on a toujours
utilisé la technologie de brasage au four avec atraphere controlée.

Le tuyau pour le transport fluide freins profilé a froid était grenadé en longueurs variablesnon
supérieures a 40 metres quand méme, et il transitaénsuite, avec beaucoup d’autres tuyaux, dans
un four ou la température de 1.200 °C atteinte, lbrasage se produisait.

La technologie révolutionnaire développée par Termmacchine perme de braser le tuyau
directement sur la ligne de production a une vitegsde 110m/min environ pour le diamétre 4,76 mm

et légérement inférieure pour le diamétre 6,35 mm.

COUTS DE PRODUCTION REDUITS

Il saute aux yeux que les colts de production sontmarquablement réduits ainsi que les écarts
dus a la nécessité de grenader le tuyau pour le sagye en four.

La quantité de personnes a employer dans la produicin résulte également tres réduite.

ACCROISSEMENT DE LA QUALITE

Une ligne moderne de brasage Termomacchine offre dgandes opportunités de contréle de la
qualité productive grace au suivi sans cesse de tlempérature du processus, de la composition
de 'atmosphére productive et de toute une autre si& de parametres de la technologie.

Un accroissement concret de la sécurité découle eréduction remarquable du volume de gaz en

circulation par rapport aux fours traditionnels..



INSTALLATION DE DECHARGEMENT TUYAU POT D’ECHAPPEMENT

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Soudage longitudinal de tuyau obtenu a partir d’'unruban a utiliser dans la construction des

silencieux d’échappement.

Le soudage longitudinal de tuyaux pot
d’échappement parchauffage par induction

est une technologiea bas colt qui permet des
vitesses tres élevéesle production tant sur

I'acier au carbone quesur I'acier inoxydable.

QUALITE ET FIABILITE
Les générateurs de haute fréquence a soupape therfoaique et a I'état solide construits par
Termomacchine sont des produits testés au fil desig en mesure d’offrir d’excellentes performances

et une économie d’énergie significative de pair acedes exigences d’entretien trés endiguées.

TECHNOLOGIES COMPLEMENTAIRES
Le chauffage par induction est généralement

i T

utilisé pour toute une série d'applications
portant sur le tuyau utilisé dans I'automobile. On
va du brasage de raccords sur les tuyaux a la
déformation a chaud de tuyaux jusqu’ au
soudage de brides ou au traitement
3 thermique apres-soudage de détails
particulierement sollicités qui impliquent des

. traitements « détente des tensions ».




INSTALLATION D’ALIMENTATION TUYAUX POUR TRANSPORT

COMBUSTIBLE

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Traitement de recuit en ligne du tuyau a une seulearoi (single wall) utilisé pour le transport

du combustible pour en permettre le fagconnage sucssif.

LES AVANTAGES DU PROCESSUS EN LIGNE

Au cours du processus productif traditionnel, les dyaux pour transport combustible (diamétres
de 8 x0,7 a 12 x 1,0 mm) devaient étre embobinés pour étre ensuite soumiau traitement
thermique en fours « a cloche » ; ils devaient étrensuite redressés et grenadés sur mesure.
Aujourd’hui le traitement thermique se produit en ligne a des vitesses trés élevéeplus de
100m/min pour un tuyaudiametre 8 x 0,7 c’est la normalité ; pour les diarmtres plus petits,

utilisés pour la réfrigération, on dépasse les 20@/min. (dia. 4,76x 0,7 mm).
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ACCESSOIRES SERVOMOTEURS ELECTRIQUES

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Remplacement de lisolation traditionnelle en papie ou demi-coquille dans les servomoteurs
électriqgues a12VDC utilisés dans l'automobile par une autre obteue par polymérisation de

résine époxydique appliquée par « couchage par aggen ».

2= diam. 24 mm x 42 mm altezza pacco
3= diam. 42 mm x 34 mm altezza pacco
4= diam. 40 mm x 18 mm altezza pacco
5= diam. 38 mm x 50 mm altezza pacco

LES AVANTAGES DU PROCESSUS DE COUCHAGE PAR ASPERSION DANS LE
TRAITEMENT DE SERVOMOTEURS ELECTRIQUES

Tout d’abord, la vitesse de production ; pour les otors les plus petits (dia.17 x hauteur colis
10 mm) on atteint une production de 1.200 pieces paheure a l'aide d’une installation
complétement automatique ; ce qui est impensable po les systémes traditionnels appliquant
I'adhésif isolant a l'intérieur des gorges.

Les colts de production diminuent méme parce qu'un&paisseur réduit de résine (0,3mm)

suffit & assurer un isolement parfait.

Une épaisseur réduite d'isolement est synonyme deasce libre accru a l'intérieur de la
gorge :
donc davantage de simplicité d’embobinage.

CARROSSERIE TRAITEMENT THERMIQUE RESINES



DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Pre-réticulation des résines appliquées sur des piaes de la carrosserie avant leur introduction
dans le four ou la polymérisation aura lieu. L’élénent (par exemple un hayon arriére) est placé

sur I'équipement de confinement et bloqué.

bt r :.r-‘ .
A ce point, la résine est enduite sur le périmétrde I'élément.

Le générateur a transistor, équipé en inducteur swant le profil de I'élément, réchauffe le périmétre
a presque 130 °C provoquant le durcissement de l&sine.
Méme si la polymérisation compléte sera atteinte dae le four, la résine est désormais solidifiée et

'élément peut étre manutentionné sans problemes.

THERMIQUE RESINES

== | ¢ systeme est équipé en contrble de la
température de processus, qui est analysée par
10 thermocouples, pour la certification

: statistique des parametres de travail.



CARROSSERIE

INSERTS FILETES RIVETS A DECHIRURE

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE
Chauffage de fils en acier inoxydable sur presse ntitétage afin de permettre le moulage

d'inserts filetés pour ancrage de composantes sues carrosseries des automobiles et/ou

véhicules pour transport routier.

AVANTAGES OFFERTS PAR L'INNOVATION

Le moulage a froid du fil en acier inoxydable est
particulierement crucial lorsqu’on veut atteindre des formes
complexes telles que les formes des inserts filetgsour

carrosserie.

Préchauffant le fil (400 — 500 °C) tout avant qu’ilne soit
moulé, on atteint de grands bénéfices ; y comprisun
accroissement significatif de la durée de poingonset
matrices.

Termomacchine a été le premier constructeur d'instidations
par induction & introduire [linducteur de chauffage
directement dans le monoblocde la pressetout avant la
boussole de coupure ; le fil ne perd pas de chalewvant
d'arriver a la déformation tout comme il se produira s'il est

réchauffé avant son introduction dans la presse.



SERVOCOMMANDES HYDRAULIQUES TUYAUX POUR TRANSPORT FLUIDES

DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE

Brasage de raccords et de brides sur les tuyaux potransport fluides aux servosystémes
hydrauliques.

AVANTAGES DU BRASAGE

PAR INDUCTION

Le chauffage par induction est rapide,
compatible avec I'environnement,
paramétrable.

La vieille idée de brasage a la flamme
rappelle des environnements de travail
insalubres et fumeux ou la  seule
garantie d'uniformité de traitement
d'un lot était la professionnalité de la
personne chargée.

Les installations de brasage par
induction de tuyauterie pour transport
fluides produites par Termomacchine
sont des véritables centres de travail,
avec le contréle des parametres et la
possibilité de certification du

processus.

ECART ZERO

Le but n'est pas une utopie.

La constance de distribution de la puissance, la
possibilité de distribuer du désoxydant et de
l'alliage en automatique en y contrélant la

quantité et la température de travall

influencent de fagcon remarquable la
réduction des écarts et du colt de production

du composant.

SUSPENSIONS AMORTISSEURS



DESCRIPTION DE LA TECHNOLOGIE

Trempe superficielle tiges pour amortisseurs.

TECHNOLOGIES
COMPLEMENTAIRES

PARAMETRES DE LA TECHNOLOGIE
Diametre tiges :de 11 a 26 mm
Longueur tiges :de 130 & 650 mm
Profondeur de traitement : 0,8 — 1,5 mm
Vitesse d'avancement 100 mm/sec

LA TECHNOLOGIE « A PASSAGE »

Les productions importantes, nécessaires aujourd’hiu
ne sont faisables qu'a l'aide d'installations de tempe
horizontales ou la piéce en rotation est poussée a
travers l'inducteur de trempe et immédiatement
refroidi.

Puisque seulement une portion trés réduite de lage
pour amortisseur est réchauffée on ne provoque pate
distorsions ; en aval de [linstallation de trempe d
rectification est placée sans qu’il soit nécessairen

poste de redressage.

Grace au réchauffage par induction, il est possiblele déformer le tuyau par lequel on réalise

I'entrep6t du fluide ou du gaz qui amortit le mouvenent de la tige pour amortisseur ; pas de

soudage et pas de micro pertes dans le temps.

L’induction est un véhicule précieux méme pour la échnologie de « déshydrogénation » qui

s’applique a certains types de tiges particulierenrd sollicitées



