
Le traitement de surcarburation consiste en un enrichissement superficiel important en carbone suivi 
d’une trempe appliqué à des aciers alliés contenant des éléments carburigènes (chrome, molybdène, 
vanadium). La surface de l’acier traité est enrichie en carbone sur une profondeur déterminée. 
Le procédé permet de former des carbures non fragilisants de forme adaptée et répartis uniformément 
dans la matrice martensitique de la couche superficielle.

LE PROCÉDÉ

> �EXCELLENTE TENUE À LA 
FATIGUE THERMIQUE

> �MEILLEUR ÉTAT DE SURFACE 
DES PIÈCES FORGÉES

> �AMÉLIORATION DE LA 
RÉSISTANCE À L’USURE 
ABRASIVE

> �AMÉLIORATION DE LA DURÉE 
DE VIE DES OUTILLAGES DE 
TRAVAIL À CHAUD

SURDIFF®
TRAITEMENT DE SURCARBURATION 
BASSE PRESSION

Ce traitement est réalisé dans un four de traitement thermique 
sous vide ; les pièces à traiter sont chauffées jusqu’à atteindre 
l’état austénitique et le chauffage est prolongé pour assurer 
une température homogène jusqu’à coeur. L’enrichissement en 
carbone a ensuite lieu à température constante et la gamme est 
ajustée à l’application client.
Un refroidissement contrôlé est ensuite réalisé pour assurer la 
transformation de l’austénite, riche en carbone, en martensite.

Le contrôle du cycle thermique global permet d’assurer le 
caractère non fragilisant des carbures de chrome (Cr7C3) 
formés. Une dureté superficielle plus élevée que le coeur est 
alors obtenue (voir figure ci-après) avec une première couche 
«surcarburée» sur une profondeur moyenne de l’ordre de 500μm 
(0.5mm) puis une deuxième couche «cémentée» pouvant aller 
jusqu’à 1.5mm. Des opérations de revenus assurent l’ajustement 
de la dureté à coeur en accord avec les exigences du client et 
de son application.

Filiation de dureté pièce en X38CrMoV5
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Observation micrographique de la zone de diffusion
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Procédés thermiques :
 Traitements Thermiques
 Compression Isostatique à Chaud
 Ingénierie des surfaces
 Brasage, Soudage EBW



Carbures sphéroïdaux non fragilisants, très stables en 
température et répartis de manière homogène dans la couche 
superficielle

Excellente résistance à l’usure abrasive et à la fatigue 
thermique pour des températures de service élevées

Parfaite adaptation à la pénétration thermique (la plupart des 
cas des opérations de forge) grâce à la mise en compression de 
la surface de la pièce sur une épaisseur conséquente

Ductilité suffisante de la pièce traitée grâce aux opérations de 
revenus ultérieurs

Augmentation de la durée de vie des outillages de travail à 
chaud

Amélioration de l’état de surface des pièces forgées

Augmentation de la productivité des outillages grâce 
notamment à une diminution des arrêts machine, des temps de 
changement…

Procédé non polluant car mis en oeuvre sous vide

Les aciers concernés par la surcarburation sont généralement des aciers à outils de travail 
à chaud contenant un minimum d’éléments d’alliage carburigènes (la nuance typique est le 
X38CrMoV5 et sa variante X38CrMoV5-3 utilisées en Application Forge).

•	La surcarburation est particulièrement adaptée sur aciers alliés de travail à chaud pour 
résoudre des problèmes d’usure abrasive lors d’opérations de mise en forme à chaud de type 
forgeage à chaud ou mi-chaud mais aussi cambrage, filage, extrusion …

•	Ce procédé a fait ses preuves dans des applications de matriçage profond d’aciers et dans 
des opérations de mise en forme de matériaux réputés difficiles à forger (aciers inoxydables, 
alliages titane, alliages cobalt-chrome…).

•	Il peut être aussi utilisé pour des moules de verrerie en acier, des pièces d’usure, des moules 
à parpaing, des matrices et des poinçons de travail à froid, des éléments de concasseur, 
broyeur, cimenterie …

ACIERS ADAPTES AU TRAITEMENT SURDIFF & APPLICATIONS

Certaines précautions doivent être prises lors du traitement :
•	 La matière fournie doit être à l’état recuit avec une composition et une structure parfaitement homogènes.
•	 La surface de travail de l’outil doit être à l’état fini et poli le plus finement possible car les reprises après surcarburation sont difficiles
•	 Dans le cas de matrices à géométrie complexe, il peut être nécessaire de prévoir une surépaisseur d’usinage de l’ordre du millimètre pour 

les zones hors gravure

NOTA  
Les informations techniques sont fournies 
à titre indicatif et ne sont pas contractuelles

Four de cémentation/carbonitruration basse pression dim. 1000 x 600 x 600 mmMatrice de forge surcarburée

LES PROPRIÉTÉS, OBJECTIFS DES PROCÉDÉS

NOS CERTIFICATIONS (QUALITÉ, SECURITÉ, ENVIRONNEMENT...)

sales.france@bodycote.com
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