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

LE PROCEDE

Ce traitement est réalisé dans un four de traitement thermique
sous vide ; les pieces a traiter sont chauffées jusqu’a atteindre
I'état austénitique et le chauffage est prolongé pour assurer
une température homogeéne jusqu’a coeur. Lenrichissement en
carbone a ensuite lieu a température constante et la gamme est
ajustée a lI'application client.

Un refroidissement contrdlé est ensuite réalisé pour assurer la
transformation de I'austénite, riche en carbone, en martensite.
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Observation micrographique de la zone de diffusion
Crédit : Laboratoire central Bodycote

Le contrdle du cycle thermique global permet d'assurer le
caractére non fragilisant des carbures de chrome (Cr,C,)
formés. Une dureté superficielle plus élevée que le coeur est
alors obtenue (voir figure ci-apres) avec une premiere couche
«surcarburée» sur une profondeur moyenne de I'ordre de 500pm
(0.5mm) puis une deuxiéme couche «cémentée» pouvant aller
jusqu’a 1.5mm. Des opérations de revenus assurent I'ajustement
de la dureté a coeur en accord avec les exigences du client et
de son application.

Filiation de microdureté

725

750

o

675 \

650 \

625 \

600 \

575 \

550

Microdureté (HV1)

525

Li10[0 N e e e S S B B B B B B LU S B e B e B S S p S B s p e p p

03 05 07 09 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29
Profondeur (mm)

Filiation de dureté piece en X38CrMoV5



ACIERS ADAPTES AU TRAITEMENT SURDIFF & APPLICATIONS

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

« La surcarburation est particulierement adaptée sur aciers alliés de travail a chaud pour
résoudre des problemes d'usure abrasive lors d'opérations de mise en forme a chaud de type
forgeage a chaud ou mi-chaud mais aussi cambrage, filage, extrusion ...

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

« Il peut étre aussi utilisé pour des moules de verrerie en acier, des piéces d’'usure, des moules
a parpaing, des matrices et des poingons de travail a froid, des éléments de concasseur,
broyeur, cimenterie ...

LES PROPRIETES, OBJECTIFS DES PROCEDES

® Carbures sphéroidaux non fragilisants, trés stables en B Augmentation de la durée de vie des outillages de travail a
température et répartis de maniére homogéne dans la couche chaud
superficielle

B Amélioration de I'état de surface des piéces forgées
B Excellente résistance a l'usure abrasive et a la fatigue

. i S B Augmentation de la productivité des outillages grace
thermique pour des températures de service élevées g P gesg

notamment a une diminution des arréts machine, des temps de
B Parfaite adaptation a la pénétration thermique (la plupart des changement...
cas des opérations de forge) grace a la mise en compression de
la surface de la piéce sur une épaisseur conséquente

B Procédé non polluant car mis en oeuvre sous vide

m Ductilité suffisante de la piéce traitée grace aux opérations de
revenus ultérieurs

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

Certaines précautions doivent étre prises lors du traitement :

o Lamatiere fournie doit étre a I'état recuit avec une composition et une structure parfaitement homogéenes.

o Lasurface de travail de I'outil doit étre a I'état fini et poli le plus finement possible car les reprises aprés surcarburation sont difficiles

o Dansle cas de matrices a géométrie complexe, il peut &tre nécessaire de prévoir une surépaisseur d'usinage de I'ordre du millimeétre pour
les zones hors gravure
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