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Les traitements de surface 

Nitruration 
De très nombreuses pièces mécaniques sont soumises en service à l'usure, au frottement, à la fatigue. C’est 

pourquoi elles doivent parfois subir un traitement thermique. Parmi les traitements de durcissement 

superficiels (450 à 1200 HV selon le matériau traité), la nitruration va enrichir superficiellement en azote la 

surface, et associé à un gradient décroissant sur une profondeur donnée, ainsi qu’une couche de combinaison 

superficielle constitué de nitrures de fer. Les profondeurs de diffusion réalisables sont comprises entre 0,05 

et 1,5 mm. Les plus courantes sont comprises entre 0,1 et 0,8 mm. 

 

La nitruration, traitement par diffusion d'azote, présente l'avantage de se faire à relativement basse 

température (450 à 590 °C), ce qui permet de l'appliquer généralement sur des pièces terminées d'usinage 

compte tenu du faible risque de déformation. Les parachèvements mécaniques pratiqués sont la rectification 

à la meule (la couche blanche est éliminée, les profondeurs doivent être prévues en conséquence). 

 

Depuis près d'un siècle, différentes technologies se sont développées pour réaliser industriellement ce 

traitement de nitruration. 

 

1910-1920 : début d'industrialisation de la nitruration gazeuse à l'ammoniac (NH3). Ce procédé, 

régulièrement amélioré est aujourd'hui encore très largement utilisé. 

  

1940-1950 : industrialisation de la nitruration liquide en bains de sels fondus, connue sous la dénomination 

commerciale : Tenifer ou Sur-Sulf. Bien que très utilisée, l'emploi de cette technologie commence à se réduire 

en raison de l'impact très négatif sur l'environnement des produits chimiques utilisés et des rejets générés. 

  

1965-1975 : industrialisation de la nitruration ionique ou nitruration au plasma, dans une décharge électrique 

luminescente. Cette technologie fut accueillie avec enthousiasme, en raison de ses nombreux avantages : 

consommation de gaz et d'énergie réduites, une métallurgie et des caractéristiques de couches nitrurées 

optimales, des structures « à la carte », possibilité de nitrurer des aciers inoxydables, sécurité absolue, aucun 

gaz dangereux utilisé, aucun rejet, aucun impact sur l'environnement... Mais de nombreuses difficultés liées 

à ce procédé qui consiste à appliquer un plasma électrique directement sur la surface des pièces pour les 

chauffer et simultanément les nitrurer par les espèces actives générées dans le plasma 

 

1995-2005 : industrialisation d'une nouvelle technologie de nitruration au plasma : ASPN pour active screen 

plasma nitriding. Ce procédé original et innovant permet d'éviter tous les inconvénients cités ci-dessus et 

redonne un nouvel essor au développement industriel de la nitruration ionique. 

 

 Aujourd'hui, il faut prendre en compte les très faibles consommations de gaz, mais aussi et surtout les très 

faibles quantités de rejets gazeux. Une étude récente, dont les résultats mettent en évidence une réduction 

de 90 % des rejets gazeux et de plus de 98 % des plus dangereux d'entre eux pour l'environnement. On peut 

signaler également l'amélioration des conditions de travail et de sécurité pour le personnel : pas de chaleur, 

pas de vapeurs toxiques, pas d'odeur d'ammoniac, pas de risques d'explosion dus à l'hydrogène. 

  



Concours Général des Métiers 

Technicien d’usinage                                                                                      Dossier Ressources 

 

 

Technicien d’usinage                                                                                      Dossier Ressource 

SESSION 2021         DR9 

Caractéristiques du moulage au sable : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Préconisations sur les procédés de moulage : 

Procédés Fontes grises 
Fontes 

malléables 

Fonte à 
graphite 

sphéroïdale 

Acier de 
moulage 

Alliages 
cuivreux 

Alliages 
d’aluminium 

Alliages de 
zinc 

En sables X X X X X X  
En 

carapaces 
X   X X X  

En coquille 
par gravité 

X    X X  

En coquille 
sous 

pression 
    X X X 

À la cire 
perdue 

   X X X  
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Caractéristiques sur les surépaisseurs de rectification : 

 

 


