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LE SAVOIR PAR L’EXPERIENCE.
NOUS MAÎTRISONS LA TECHNOLOGIE.

La technologie de précision a besoin 
de traitement thermique. Dès la phase 
de construction et le choix de la 
matière à mettre en œuvre ainsi que 
du procédé de traitement thermique 
adapté on pose les jalons pour une 
production économique et résolument 
tournée vers la qualité.

Depuis plus de 65 ans la société 
HÄRTEREI REESE  est leader dans le 
développement et la mise en œuvre 
de traitements thermiques pour aciers 
et autres matériaux métalliques et se 
place grâce à son expertise globale 
à une position prédominante sur le 
marché. C’est ainsi que le fondateur 

de la société, Dr. Ing. Helmut Reese a 
initié d’importantes impulsions scien-
tifiques et a posé la première pierre 
d’une culture d’entreprise perpétuelle-
ment tournée vers l’innovation.

Aujourd’hui la société HÄRTEREI REESE 
dispose sur ses 4 sites d’un  éventail 
complet de la science des matériaux.  
De par son partenariat avec des 
établissements d’enseignement 
technique supérieur et des centres 
de recherche ainsi que par  le déve-
loppement interne des méthodes et 
procédés, elle est un spécialiste en 
vue dans son domaine, également au 
niveau international.

L’expérience, le savoir-faire et des 
installations techniques modernes 
permettent à la société HÄRTEREI 
REESE de qualifier le traitement ther-
mique de facteur de succès incontour-
nable dans la production  et d’assurer 
à ses clients grâce à des produits 
irréprochables et de grande qualité un 
avantage durable sur le marché.

C’est pour cette raison que de nom-
breux partenaires prennent conseil 
auprès de REESE pour le choix de 
la matière à mettre en œuvre et 
accordent depuis de nombreuses 
années leur confiance à notre société.



LORSQU’ UNE FORTE RESISTANCE DE LA MATIERE ET UNE 

RESISTANCE A LA TRACTION ELEVEE SONT DEMANDEES.



TREMPE ET REVENU.

Lorsqu’un acier en phase austénitique 
(c’est-à-dire à une température de 
plus de 723°C) est refroidi rapide-
ment, il en résulte une structure 
martensitique se caractérisant par 
une dureté élevée.

Le revenu permet de redonner à l’acier 
une certaine résistance. Lors de l’opé-
ration de trempe-revenu, le revenu  
se fait à des températures élevées 
pouvant aller jusqu’à 700°C dans le 
but d’obtenir les meilleurs résultats 
possibles pour toutes les valeurs 
mécaniques.

Ceci est particulièrement judicieux 
pour des pièces avec une charge dy-
namique et pour lesquelles on attend 
une résistance élevée.

[ pièces de précision avant traitement thermique. ] 

Trempe et revenu avec REESE :

»» sous atmosphère  
contrôlée

»» dimensions utiles maxi   
Ø 5.000 x 5.000 mm



DURETE DE SURFACE  

ELEVEE COMBINEE A UNE 

GRANDE RESISTANCE ET 

UNE DURETE A CŒUR.



CEMENTATION – TREMPE.

(jusqu’à 850 HV) et d’une grande  
résistance à l’usure également une 
forte résistance à la flexion alternée 
et à la fatigue. Un réglage ciblé des 
variations de temps et de température 
du procédé de carburation - trempe 
et revenu permet une optimisation 
des caractéristiques de la matière 
et parallèlement  les techniques de 
chargement permettent de réduire au 
mieux les risques de déformation.

La société HÄRTEREI REESE travaille 
avec des lignes de fours à chambres 
polyvalents hautement automatisés 
permettant la cémentation,  carboni-
truration et trempe-revenu de grandes 
séries de pièces. Les fours sont 
chargés et déchargés automatique-
ment, tous les paramètres importants 
peuvent être réglés précisément, puis 
documentés.

Ce procédé thermo-chimique est un 
apport de carbone à la pièce. Pour ce 
faire, la société HÄRTEREI REESE utilise 
le principe de la carburation gazeuse, 
celui-ci est facilement réglable et 
permet de respecter au plus juste 
le profil de trempe ultérieure. Après 
cémentation, les pièces sont trem-
pées puis détentionnées par revenu. 
Les pièces traitées présentent en 
plus d’une dureté de surface élevée 

[ installation de four à chambres pour petites séries. ] 

De nouvelles dimensions :

HÄRTEREI REESE dispose d’une installation de fours  
à cuves pour trempe sous atmosphère contrôlée la  
plus grande et la plus moderne d’Europe.

»» pour des pièces avec un diamètre allant jusqu’à 
5.000 mm

»» idéal pour des constructions de grandes di-
mensions, comme par exemple  la construction 
éolienne, navale ou off-shore



TREMPE SUPERFICIELLE.

Par le biais de trempe par induction, 
trempe à la flamme ou échauffement 
au laser les parties sollicitées des 
pièces sont portées à la température 
souhaitée, puis refroidies. La trempe 
superficielle de pièces de grande 
dimension demande une qualification 
complète et beaucoup d’expérience. 
Ces deux conditions sont assurées 
par le personnel parfaitement formé 

de la société HÄRTEREI REESE. La 
grande expérience, tant dans le 
domaine de la trempe à la flamme que 
dans la trempe par induction a conduit 
à une optimisation des processus et 
à des solutions adaptées à chaque 
type de construction. La détermi-
nation ciblée des paramètres des 
installations permet d’obtenir un taux 
de reproductibilité très élevé. Ainsi 
la trempe superficielle se révèle être 
dans de nombreux cas une alternative 
technique et économique au traite-
ment par cémentation conventionnel. 
Les installations permettent une 
trempe superficielle de pièces allant 
jusqu’à 16 tonnes et 10 mètres de 
long. Nous disposons de bobines d’in-
duction pour de nombreuses pièces 
standard, de sorte que nous sommes 
en mesure de traiter rapidement les 
commandes.

[ Trempe superficielle de parties partielles d’une 
pièce. ] 

Trempe superficielle avec REESE :

»» Trempe par induction et à la flamme d’arbres, 
axes, etc... jusqu’à maxi  Ø 1.000 x 10.000 mm

»» Trempe rotative jusqu’à Ø 1.250 mm

»» Trempe dent par dent de couronnes dentées jusqu’à  
Ø 5.500 mm

»» Trempe au laser jusqu’à 1.500 x 600 x 800 mm



LES PIECES DELICATES AVEC DES  

GEOMETRIES COMPLIQUEES SONT 

TRAITEES DE FACON OPTIMALE.



PARTICULIEREMENT ADAPTE POUR DES PIECES  

PRESENTANT UN FORT RISQUE DE DEFORMATION.



TREMPE SOUS VIDE.

La trempe dans un four sous vide 
est particulièrement adaptée à des 
pièces  de précision présentant un 
fort risque de déformation comme par 
exemple des pièces moulées ou outils 
de toutes sortes. Le refroidissement 
intervient dans un flux de gaz azoté 
sous une pression allant jusqu’à 20 
bar. Les pièces gardent un aspect 
métallique clair étant donné qu’il n’y a 
pas d’oxydation sous vide.

La société HÄRTEREI REESE utilise 
des fours sous vide contrôlés par 
processus permettant une régulation 
de la température très précise ainsi 
que la trempe d’aciers très peu alliés. 
Des fabricants d’outillages et des 
sous-traitants de l’automobile renom-
més nous accordent leur confiance 
pour ce procédé.

[ Ligne de fours sous-vide. ] 

Trempe sous vide avec REESE : 

»» température jusqu’à 1.300 ºC

»» dimensions utiles maximales  
800 x 800 x 1.200 mm, 
900 x 1,200 x 1.100 mm, 
1.800 x 1.000 x 1.000 mm.



CE PROCEDE AUGMENTE LA DUREE ET 

LA RESISTANCE A L’USURE AINSI QUE LA  

RESISTANCE A LA CORROSION.



NITRURATION.

dimensionnelle, permet dans beau-
coup de cas – sous réserve de mettre 
en œuvre un acier approprié – de 
remplacer la cémentation ou la trempe 
superficielle. Les aciers de nitruration 
sont ceux que l’on trouve dans la DIN 
17211, soit EN 10085.

Lors de la nitruration la couche super-
ficielle est enrichie de façon ciblée 
avec de la matière ferreuse azotée –  
dans le cas de la nitrocarburation –  
la matière ferreuse sera enrichie en 
azote ou en carbone. En plus de la 
dureté, cela augmente la résistance  à 
l’usure, à la fatigue ainsi qu’à la corro-
sion. De même le mode de secours  et 
le pouvoir lubrifiant sont améliorés. Pa-
rallèlement la stabilité dimensionnelle 
est assurée étant donné qu’il n’y a pas 
transformation de la structure dans le 
sens austénitique – martensitique. 
On obtient en général des épaisseurs 
de couche de l’ordre de 0,8 mm. 
Le procédé de nitruration profonde 
développé par le Dr. Ing. Helmut Reese 
permet même indépendamment de la 
matière mise en œuvre d’obtenir une 
profondeur de nitruration supérieure 
à 1,0 mm. La nitruration, en tant que 
procédé assurant une grande stabilité 

[ Nitruration dans de petites charges de four. ] 

Nitruration avec REESE :

»» Ionique, gazeuse et sous-
vide, passivation (protec-
tion contre la corrosion)

»» Dimensions maximales  
Ø 2.500 x 3.400 mm, 
Ø 2.000 x 4.500 mm.

< BOCHUM, FOTO VON WERKSTÜCKEN



NITRURATION IONIQUE.

Déjà en 1930 les premiers essais de 
nitruration sur des pièces en acier 
avec une forte décharge luminescente 
sous azote sous vide ont été entrepris. 
Ce procédé consiste au «  mitraillage »  
de gaz ionisés sur les pièces à traiter. 
Ce procédé fonctionne encore de la 
sorte de nos jours.

Mais ce n’est qu’avec l’apparition de 
la technique des microprocesseurs 
que l’on peut précisément contrôler la 
nitruration dans le « quatrième état de 
la matière », soit le plasma.

La nitruration ionique (plasma) permet 
la mise en place de couches spéciales 

avec une grande reproductibilité dans 
un temps de processus raccourci. Ce 
procédé trouve son application prin-
cipalement pour des accouplements 
à glissement ou cylindriques tels 
que les pistons et composants d’en-
grenages ainsi que pour des pièces 
pour lesquelles on demande une forte 
résistance à l’usure. La société HÄR-
TEREI REESE dispose d’installations 
permettant la nitruration ionique de 
pièces extrêmement grandes avec un 
processus d’impulsion ionique assu-
rant une stabilité dimensionnelle. 



LA METHODE PRIVILEGIEE POUR LES ACCOUPLEMENTS  

A GLISSEMENT OU CYLINDRIQUES TELS QUE PISTONS  

OU COMPOSANTS D’ENGRENAGE.



de les atténuer de sorte à éviter des 
retouches longues et coûteuses fait 
partie de notre savoir-faire. En consé-
quence le dressage se révèle être un 
service particulièrement important. 
Sur nos presses à redresser, nous 
pouvons redresser sous une pression 
maximum de 8000 kN et avec une 
précision jusqu’à 0,1 mm aussi bien 
de petites pièces que  des pièces 
allant jusqu’à 10 mètres de longueur.

Les déformations sont inévitables 
en traitement thermique. La société 
HÄRTEREI REESE propose néanmoins 
à ses clients une large palette de 
procédés comme par exemple la nitru-
ration ionique, la nitruration gazeuse, 
la nitrocarburation et la trempe sous 
vide permettant de réduire au mieux 
les déformations liées au traitement 
thermique. La façon de déterminer ce 
type de déformations et la manière 

DRESSAGE

Dressage avec REESE :

»» presses de précision

»» pression maxi 800 t.

»» longueur de pièce maxi   
10.000 mm

DRESSAGE. RECUIT. 
TRAITEMENT DE SURFACE.

[ Dressage de grandes pièces. ] 

BOCHUM, FOTO 



Le recuit est utilisé dans le but 
d’améliorer les caractéristiques de 
résistance et d’usinage et de diminuer 
les tensions internes des pièces mé-
talliques. La société HÄRTEREI REESE 
propose divers procédés de recuit 
courants. Comme par exemple le re-
cuit de normalisation, de diffusion, de 
détentionnement, de recristallisation 
et le recuit BG, mais également la fer-
ritisation et perlitisation ou encore des 
recuits spéciaux de pièces de fonte.

Pour obtenir la qualité  d’état de 
surface demandée, il existe plusieurs 
procédés du grenaillage  à l’oxydation 
en passant par le brunissage ou le 
procédé Blackrapid®. Notre palette 
de services comprend également le 
nettoyage des pièces par dégraissage 
à la vapeur ou par exemple le frettage 
à chaud après traitement thermique.

RECUIT TRAITEMENT DE SURFACE

Traitement de surface avec REESE :

»» Nettoyage par grenaillage 
Dimensions maximales 
Ø 2.500 x 2.500 mm

»» Brunissage, oxydation, 
retraitement

Recuit avec REESE :

»» sous atmosphère contrôlée

»» Températures jusqu’à  
maximum 1.050 °C

»» dimensions maximales  
Ø 5.000 x 5.000 mm

[ Pièces après traitement de surface par brunissage et oxydation. ] 

STRAHLEN, WEIMAR 4835 - 

„SCHWARZE TEILE“ FOTO NEU



DETERMINATION PRECISE DES 

PARAMETRES DE TREMPE DANS 

NOTRE PROPRE LABORATOIRE.

< FOTO IN WEIMAR ANFORDERN



Le traitement thermique est un pro-
cessus qui influe significativement la 
qualité d’une pièce. C’est pourquoi une 
détermination exacte des paramètres 
de trempe, la conduite précise du 
processus et la documentation des ré-
sultats conformément aux exigences 
du client sont des facteurs détermi-
nants de notre prestation. Avec des 
installations semi- et entièrement 
automatiques pour l’établissement de 
micrographies  ainsi que des appareils 
de mesure de dureté entièrement 
automatisés, notre laboratoire métal-
lographique répond au dernier cri de 

la technique. Le contrôle de pièces de 
sécurité, l’analyse de litiges ou encore 
l’examen de surfaces difficilement 
accessibles font partie de nos stan-
dards.

Avec la certification selon les normes 
DIN EN ISO actuelles dans le cadre du 
manuel de qualité, d’environnement 
et de gestion de la sécurité, la société 
HÄRTEREI REESE remplit sur tous ses 
sites les conditions d’un niveau de 
qualité élevé constant. Le niveau de 
qualité élevé ne se rapporte pas uni-
quement à l’ensemble du processus 

de traitement thermique, mais débute 
déjà par un conseil individuel et 
contractuel du client. Dans l’esprit du 
Total Quality Management, la société 
HÄRTEREI REESE vise une progression 
constante du niveau de qualité par 
l’innovation et une optimisation per-
manente ainsi que par la formation.

L’ensemble des collaborateurs et 
la direction  portent ensemble cette 
responsabilité à jeu égal.

CONTRÔLE ET CERTIFIE.
NOUS GARANTISSONS LA MEILLEURE QUALITE.



NOS SECTEURS DE PREDILECTION

» L’INDUSTRIE AUTOMOBILE

» LES VÉHICULES UTILITAIRES

» L’AÉRONAUTIQUE

» LA CONSTRUCTION NAVALE

» LA CONSTRUCTION MÉCANIQUE

» L’INDUSTRIE DE L’OUTILLAGE

» L’ÉOLIEN

» L’EXPLOITATION MINIÈRE

» L’OFFSHORE



 

PRESENTS. OU QUE VOUS 
AYEZ BESOIN DE NOUS.

Sur chacun des quatre sites  dans les 
centres de la construction mécanique al-
lemande, la société HÄRTEREI REESE mise 
sur la recherche de solutions ainsi que sur 
la proximité avec le marché et la clientèle. 
Ainsi toutes les sociétés du groupe pro-
fitent des synergies qui se développent 
du fait d’une étroite collaboration, d’un 
transfert des technologies et du savoir 
ainsi que des spécialisations.

Les clients de REESE peuvent à tout 
moment profiter de toute la gamme des 
procédés du traitement thermique.  Le 
service transport offert par la société 
HÄRTEREI REESE complète la gamme des 
services sur tous les sites.

QUATRE SITES – UNE PHILOSOPHIE
»» entreprise familiale gérée par les propriétaires 

»» HÄRTEREI REESE BOCHUM – créée en  1948 et successive-
ment renforcée par HÄRTEREI REESE BRACKENHEIM (1988), 
HÄRTEREI REESE CHEMNITZ (1991), HÄRTEREI REESE WEI-
MAR(1992)

»» Conseils personnalisés par des ingénieurs et techniciens 
pour la construction et la production

»» 240 collaborateurs formés et expérimentés

»» Importants investissements en installations, technologies 
de commande et de mesure

	 REESE BOCHUM par exemple dispose de la plus grande et la 
	 plus moderne installation sous atmosphère contrôlée d’Europe

	 REESE BRACKENHEIM dispose d’un nouveau centre de  
	 traitement de 5.000 m²

»» Société de traitement thermique disposant de plus de  
170 installations

»» Activités de recherches axées sur la pratique en collabora-
tion étroite avec des écoles supérieures et des centres de 
recherche

»» Concepts logistiques sur mesure

BOCHUM
WEIMAR

CHEMNITZ

BRACKENHEIM





LE FACTEUR ENVIRONNEMENT.
La société HÄRTEREI REESE attache 
beaucoup d’importance à une produc-
tion non polluante et durable. Ainsi 
le site de Bochum est la première 
entreprise de traitement thermique 
d’Allemagne à avoir réussi en 1999 le 
Öko-Audit – soit audit écologique.

Lors de la construction en 2014 à 
Brackenheim,  nous avons saisi la 
chance d’équiper nos bâtiments et 
installations techniques selon les der-
niers standards énergétiques, comme 
par exemple l’exploitation  à grande 
échelle du potentiel de récupération de 
la chaleur.

LE FACTEUR HUMAIN. 
Notre capital le plus important est le 
savoir et l’expérience de nos collabora-
teurs. Le maintien, le développement 
et la transmission de ce capital est 
notre plus grande priorité. Le transfert 
des savoirs sous forme de formation, 
perfectionnement et sessions d’in-
formation également pour nos clients 
font ainsi partie intégrante de notre 
philosophie. Nous nous engageons 
par ailleurs pour la relève universitaire 
de par notre collaboration avec des 
centres de recherches et des grandes 
écoles proches de nos sites. Avec un 
fort taux de personnel en formation 
sur tous nos sites, nous jetons les 

bases d’un avenir entrepreneurial 
et sommes heureux de pouvoir 
intéresser nos jeunes à la science des 
matériaux et à ses possibilités.

LE FACTEUR ENTREPRISE.
En tant qu’entreprise familiale, nous 
nous engageons sur tous les sites par 
le biais de collaborateurs au sein d’as-
sociations, par la collaboration avec des 
écoles ou encore au niveau communal 
et assurons ainsi notre contribution à 
notre environnement direct. 

POUR L’AVENIR AUSSI.
NOUS PRENONS NOS RESPONSABILITES.



Härterei Reese  
Bochum GmbH

Oberscheidstraße 25 
44807 Bochum

Tél 	 +49 (0) 234 / 90 36 - 0 
Fax 	 +49 (0) 234 / 90 36 - 96

bochum@haerterei.com 
www.haerterei.com 

Härterei Reese  
Chemnitz GmbH & Co. KG

BP 300104 · 09033 Chemnitz 
Otto-Schmerbach-Str. 19-21a · 09117 Chemnitz

Tél 	 +49 (0) 371 / 81 583 - 0 
Fax	 +49 (0) 371 / 81 583 - 49

chemnitz@haerterei.com 
www.haerterei.com

Härterei Reese  
Brackenheim GmbH

Quellenstraße 21 
74336 Brackenheim

Tél 	 +49 (0) 71 35 / 97403 - 0 
Fax	 +49 (0) 71 35 / 97403 - 39

brackenheim@haerterei.com 
www.haerterei.com

Härterei Reese  
Weimar GmbH & Co. KG

BP 2230 · 99403 Weimar 
Otto-Schott-Straße 4 · 99427 Weimar

Tél	 +49 (0) 36 43 / 48 09 - 0 
Fax	 +49 (0) 36 43 / 48 09 - 87

weimar@haerterei.com 
www.haerterei.com

Vous trouverez de plus 
amples informations ici –  
ou encore mieux contactez 
nous personnellement !


