
Conforme aux attentes de GM et ouverte à
des prestations pour d’autres clients.

À Livonia, Michigan (USA), Bodycote
a implanté pour General Motors une
chaîne de traitement thermique à
basse pression 100 % automatisée. Tirant parti de la flexibilité
de ses ICBP, le traiteur à façon optimise son investissement par
le développement d’activités complémentaires.

La cémentation basse pression
s’impose comme levier de
croissance pour Bodycote

i-2003, General Motors
confiait à Bodycote le
traitement thermique

des pignons externes de sa nou-
velle boîte 6 vitesses, assemblée
à Ypsilanti, Michigan (USA). Un an
plus tard, le traiteur
à façon disposait, à
quelques kilomètres
de là, à Livonia,
d’une unité opéra-
tionnelle 24 h/24, parfaitement
adaptée aux besoins de GM, mais
également ouverte au développe-
ment de prestations avec d’autres
clients. Le process mis en place,
100 % automatisé, comprend
deux installations de cémentation
basse pression. "La technologie
ICBP d’ECM a démontré au cours
de la consultation sa capacité à
apporter une réponse technique
éprouvée, conforme aux spécifica-
tions de GM, explique Eric Hutton,
responsable du développement de
la cémentation basse pression pour
l’Amérique du Nord chez Bodycote.
Sa modularité, sa fiabilité établie sur
le marché, et sa relative facilité d’im-
plantation ont fait le reste !"

6 000 transmissions par jour
Les deux ICBP de Livonia, équi-
pées en trempe gaz 20 bars,

comptent aujourd’hui respectivement
trois et quatre cellules. À terme, l’en-
semble peut accueillir jusqu’à 12 cel-
lules, pour un rythme de production de
6 000 transmissions par jour. Au-delà
de ces grandes séries réalisées pour

le constructeur automo-
bile, Bodycote tire parti
de la flexibilité de ses
ICBP. Dans les plages de
disponibilité de son ins-

tallation, le traiteur à façon réalise des
campagnes de R & D ou de tests sur
des pièces de transmission pour des

Cémentation sous vide
évolutive en PME

en pages intérieures

Tenue en fatigue : les
plus de la trempe gaz

en dernière page
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L’exemple de Bodycote que vous
découvrirez dans ces colonnes

prouve qu’il y a un marché
porteur pour les sociétés de

service offrant en coûts variables
des traitements thermiques de
haute qualité pour des clients

recherchant l’externalisation. Ces
prestataires consacrent toutes

leurs capacités d’investissement à
cette spécialité exigeante et

déploient des organisations de
service adaptées aux besoins

quotidiens de leurs clients.

Le constructeur de machines,
quant à lui, doit rester dans sa
vocation industrielle : ECM n’a

pas comme objectif de faire du
traitement thermique "à façon".

Notre conviction est que ceux qui
veulent pratiquer les deux métiers

s’exposent au désinvestissement
progressif de l’un au profit 

de l’autre.

En revanche, nous sommes prêts à
accompagner des projets

ambitieux d’unités flexibles de
traitement thermique, offrant tout

un éventail de services. Les
traiteurs "à façon" trouveront
avec nos ICBP un équipement
propre, modulaire et évolutif,

capable de traiter successivement
petites et grandes séries dans des

cellules de cémentation ou
carbonitruration sous vide avec
trempe gaz et/ou trempe huile,

mais aussi nitruration, revenu… 
À chacun son métier, vive les

partenariats !

Laurent Combaz
ECM, président-directeur général
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des ICBP en service dans le
monde pour le traitement

des composants de
transmission sont intégrées

en atelier d’usinage.

En confiant ses opérations de
traitement thermique à Bodycote, GM
s’assure une ressource experte… et
une réduction optimale des risques
assorties d’une parfaite maîtrise de
ses coûts. Mutualisé, l’outil de
production est disponible 24 h/24,
365 jours par an. Il s’adapte en flux
tendus aux variations de volumes du
constructeur et aux éventuelles
modifications du process : la
prestation est facturée, en toute
transparence, à la charge traitée.
"Pour se doter en propre d’une
capacité équivalente, GM aurait dû
consentir un investissement bien
supérieur", affirme Eric Hutton chez
Bodycote.

30 %

Coûts maîtrisés pour GM



industries demandeuses de plus petites
séries comme l’aéronautique, les engins
agricoles ou les poids lourds. "Ces pres-
tations de traitement thermique repré-
sentent actuellement 
10 % de notre capacité.
Cela reste compatible
avec nos engagements
pour GM, explique Eric
Hutton. Nous diversi-
fions ainsi notre activité… et affichons
un temps de fonctionnement presque
idéal de 80 %."

L’investissement initial est d’autant
mieux amorti que le choix de la techno-
logie ECM apporte des gains de produc-
tivité significatifs sur le process. "Les
constructeurs optent pour la cémenta-
tion basse pression et la trempe gaz
pour limiter les opérations d’usinage
ultérieures. Traités avec ces technolo-

gies, les pignons et les arbres
ont des dimensions plus pro-
ches des tolérances requises
qu’en trempe huile convention-
nelle", souligne Eric Hutton.
Du côté du traiteur à façon, la
modularité et l’automatisation
de l’ICBP permettent une inté-
gration en ligne des étapes de
cémentation et trempe avec
les opérations de lavage, de
préchauffage et de revenu :
"Lorsqu’une charge entre sur
la chaîne, on n’y touche plus
pendant sept ou huit heu-
res !"

Clonage réussi au Mexique
Cette réussite a bien sûr
ouvert des perspectives à
Bodycote. Le traiteur à façon
inaugurera en novembre pro-
chain une unité similaire, tou-

jours pour GM, au
Mexique cette fois.
"Nous avons capi-
talisé le travail réa-
lisé avec ECM à
Livonia pour dupli-

quer et améliorer notre
chaîne de traitement thermi-
que", indique Eric Hutton.
L’entité mexicaine, dimen-
sionnée pour traiter
1 500 transmissions par
jour, proposera par ailleurs
l’ensemble de la palette de
services de Bodycote. "La
basse pression est porteuse
d’opportunités, l’idée qu’une
pièce ainsi traitée sera très
proche de ses dimensions
finales fait son chemin."

Pour Eric Hutton, ce type
d’implantation et le "busi-
ness model" associé sont
appelés à se développer sur
les marchés américains et
mondiaux. "Le marché local
comme l’international est
assez ouvert à l’externalisa-
tion du traitement thermique.
Les constructeurs observent
avec intérêt notre évolution
avec GM et, en trois ans, le
process a fait la preuve de son
efficacité." Dans les années à
venir, la cémentation basse
pression pourrait bien s’impo-
ser comme un levier de crois-
sance incontournable pour les
traiteurs à façon.
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Ford commande sa 8e ICBP
Et de huit pour Ford ! Le constructeur
automobile vient de commander une
ICBPH 800 TG, la huitième d’un
programme d’équipement entamé en
2002. Ford a déployé ces ICBP, toutes
équipées en trempe gaz, dans son
usine de Sharonville (Ohio, USA).
Le géant américain
dispose désormais
de 56 cellules de
chauffe (35 millions
de pignons traités
par an).

Une première pour Delphi
TVS Inde
Delphi TVS Inde, l’un des plus grands
fabricants de composants automobiles au
monde, a passé commande de sa première
ICBP. Équipée de trois cellules de chauffe,
dotée de la trempe huile et la trempe gaz,
cette installation est destinée à traiter des
pompes et injecteurs diesel "common rail".

Avec Renault au congrès A3TS
Au cours du 35e congrès A3TS du 24 au
26 mai 2007 à Lille (France), ECM et
Renault ont partagé la scène le temps
d’une présentation commune sur les
procédés de carbonitruration basse
pression et de trempe gaz étagée.
Fernand Da Costa (photo), responsable 
du domaine d’expertise traitement
thermique chez Renault (DIMAT),
a témoigné des
améliorations
significatives de la
tenue à la fatigue et
aux chocs obtenues
grâce à ces nouveaux
procédés (voir
dernière page).

Une présence remarquée à
Thermprocess
Avec son stand au salon international
Thermprocess du 12 au 16 juin à
Düsseldorf (Allemagne), ECM a saisi une
nouvelle occasion de s’adresser à des
prospects du monde entier pour leur
dévoiler les derniers développements
destinés à améliorer leurs applications.

Séminaire technique aux
USA
Courant Juin, ECM USA a réuni ses
clients américains pour un séminaire
technique. Au programme : la
découverte des dernières innovations
process, mais également un partage
d’expérience et des échanges autour
des meilleures pratiques avec nos ICBP.

Limiter 
les opérations

d’usinage
ultérieures

Eric Hutton, responsable du développement
de la cémentation basse pression chez
Bodycote : "L’idée qu’une pièce ainsi traitée
sera proche de ses dimensions finales fait son
chemin."

La modularité et la souplesse de l’ICBP
permettent une intégration en ligne.

...levier de croissance pour Bodycote. Suite de la page 1



Arbres à cames MTS

Solution modulaire et
évolutive en PME

Il y a de l’effervescence chez MTS en ce mois de
mars 2007. Dans la petite usine du fabricant
d’arbres à cames, située à une encablure de

Saint-Étienne (France), les techniciens de l’entre-
prise, appuyés par les équipes ECM, s’affairent
autour d’un imposant assemblage de cylindres.
Installée à la verticale et ceinte de son réseau de
conduites, une cellule de trempe huile domine
déjà l’ensemble. La cellule de chauffe attenante,
disposée à l’horizontale, attend d’être refermée.
Module après module, l’ICBP 966 TH prend forme.
Ce sera le troisième équipement de cémentation
basse pression de MTS, une
technologie associée à la
croissance de l’industriel
depuis 10 ans. Oui, le traite-
ment thermique sous vide est
parfaitement accessible aux
PME !

Soutenir la croissance
Avec le démarrage de cette
nouvelle installation, MTS
muscle sa capacité de pro-
duction, qui va passer de 
50 à 70 tonnes par mois.
L’industriel va en outre rapa-
trier des traitements thermiques externalisés ces
dernières années pour faire face à sa croissance
rapide. Il attend aussi beaucoup du design modu-
laire et intégré de l’ICBP. "La chauffe et la trempe
sont réunies dans le même équipement, ce qui
diminue la manutention et
doit déboucher sur un gain 
de productivité", souligne
Catherine Bury, directrice
générale de MTS.

MTS entend bien faire de cette installation un fac-
teur de développement. "ECM nous fournit un outil
intéressant. Nous y ajoutons notre savoir-faire, qui
réside dans l’expertise des cycles de cémentation
mis au point pour chacune de nos nombreuses piè-
ces. À nous ensuite
de jouer notre rôle
de conseil auprès
de nos clients",
explique Catherine
Bury. Car le marché
en pleine mutation
offre des opportuni-
tés. Les moteurs
évoluent, pour se
conformer aux nou-
velles législations sur
les émissions. Les
profils de cames s’af-

finent. Les traitements par
induction ne sont plus adap-
tés, générant trop de rebuts
ou de rectifications. "Le traite-
ment thermique sous vide
résout ces problèmes", ajoute
la directrice générale.

Des profondeurs de 4 à 6 mm !
En choisissant la cémentation basse pression au milieu
des années quatre-vingt-dix, MTS a donc négocié un virage
stratégique. Il s’agit, à l’époque, de trouver une alternative

au traitement thermique en milieu
solide, réalisé jusque-là dans des
caisses de graphite. La taille des piè-
ces et des produits MTS, tout comme
les contraintes subies, imposent une
épaisseur de cémentation de 4 à
6 mm, "des profondeurs qui nécessi-
tent un procédé et une technologie
assez fins, précise Catherine Bury.
Impossible à obtenir en milieu atmos-
phérique. Nous sommes donc passés
de la cémentation solide au vide."

Le premier four puits de traitement
sous vide est ainsi installé dès 1996.

Développé "sur mesure", il permet de traiter des pièces
de 1,50 m de longueur. "Nous avions amené ECM vers un
terrain nouveau, celui des fours à très grande capacité",
se souvient la dirigeante. Le procédé apporte une simpli-
fication de la manutention et du process, plus de propreté

mais surtout des résultats reproducti-
bles, mieux maîtrisés et des temps de
cycles réduits. À l’époque, MTS traite
20 tonnes de composants chaque
mois. L’arrivée, avant l’an 2000, d’un
deuxième four puits, capable d’en-

gloutir des pièces de 2 m (pour les cémenter), portera la
capacité de traitement de l’entreprise à 50 tonnes par
mois. Avant l’arrivée de la petite dernière…

* Mécanique et Traitements de la Silardière

Petite entreprise de 100 personnes, MTS* utilise la cémentation
basse pression depuis dix ans pour traiter des pièces d’arbres à
cames très volumineuses. Dernier équipement arrivé, une ICBP 966 TH,
un concept modulaire et évolutif adapté aux PME.

"ECM nous fournit un outil
intéressant, nous y

ajoutons notre savoir-faire"
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MTS propose un catalogue de 
3 000 références d’arbres à cames,
pour la plupart de très grandes
dimensions. Ces produits, destinés
à de grands clients industriels, se
retrouvent dans des moteurs
industriels, des moteurs de navires,
des groupes de production d’énergie
ou encore des moteurs de
compétition automobile (Formule 1).
Les alliages utilisés resteront
donc… secrets.

3 000 références… compétitives

MTS va rapatrier des
traitements thermiques
externalisés pour faire
face à sa croissance.

Des résultats impossibles
à obtenir en cémentation
atmosphérique.
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Courbes de WöhlerForce (kN)
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Trempe gaz avec arrêt
StopGQ

Trempe gaz directe

Recette de trempe gaz avec arrêt
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Trempe gaz avec arrêt
StopGQ

Trempe gaz directe

Avec deux séries de tests sur des pignons de transmission, GM
Powertrain Suède et Scania viennent de confirmer les gains de
tenue en fatigue liés à un arrêt en cours de trempe gaz. Des résul-
tats précieux alors que les boîtes de vitesses de demain devront
gagner en puissance sans encombrement ni poids supplémentaire.

L a souplesse de la trempe gaz
recèle bien un potentiel d’améliora-
tion des propriétés mécaniques.

C’est la conclusion des campagnes d’es-
sais menées courant 2006 par GM
Powertrain Suède, Scania et ECM sur
des pignons de transmission. En testant
une recette de trempe gaz appelée
"StopGQ" – pour Stop Gas Quenching –
caractérisée par un long arrêt de trempe
en phase martensitique, les trois parte-

naires ont obtenu une
amélioration de tenue
en fatigue de 30 %, par
rapport à une trempe
gaz directe et continue.
De quoi nourrir une
réflexion quant à l’évolu-
tion des process et des
produits.

Validation industrielle
Car GM Powertrain
Suède et Scania vien-
nent en fait de valider le
procédé au niveau

industriel. Répétés à plusieurs semaines
d’intervalle, leurs essais de trempe gaz
avec arrêt "StopGQ", menés sur des
pignons planétaires de nuance d’acier
16MnCr5 ont débouché sur des résultats
homogènes. Les valeurs que montrent
les courbes de Wöhler sont d’autant plus
convaincantes : à qualité métallurgique
équivalente, la limite de tenue en fatigue
du pignon après 2 millions de cycles
s’élève à   a = 685 MPa (avec R = 0.1)
pour la trempe gaz "StopGQ" contre

a = 525 MPa pour la trempe gaz directe.

"Nous avons voulu vérifier dans notre
environnement l’apport de l’arrêt en
cours de trempe gaz, préconisé par
ECM", explique Sune Larsson, manager
traitement thermique chez GM
Powertrain Suède au moment des tests.
Dès 2005 en effet, ECM avait montré,
lors de travaux sur des éprouvettes de
29MnCr5, l’intérêt d’un arrêt de trempe
d’environ une minute vers 180-200 °C,
au moment où s’amorce la transforma-
tion en martensite de la surface de la

pièce. Le gain mesuré par comparai-
son avec une trempe gaz directe
atteignait 28 % en tenue en fatigue.

Les industriels suédois se sont
donc inspirés des travaux d’ECM
pour établir leur recette de trempe,
qui comporte trois phases. Elle
débute avec un refroidissement à
plein régime (pression et brassage
de gaz maximum), avant de mar-
quer le fameux arrêt d’une minute
à 180 °C (pression réduite, bras-
sage arrêté). Pour finir, la pièce est
juste amenée à une température
où elle pourra être manipulée
(pression réduite, brassage maxi-
mum).

Futurs produits
Quelles applications Scania et GM
Powertrain Suède envisagent-ils
pour la trempe gaz "StopGQ" ?
"Les résultats constatés, égaux
ou supérieurs à la trempe huile,
renforcent la crédibilité de la
trempe gaz, par ailleurs d’ores et
déjà utilisée par certains de nos
fournisseurs", confie Krister
Johansson, en charge des traite-
ments thermiques au laboratoire
des matériaux chez Scania,
actuellement équipé en cémenta-
tion traditionnelle et trempe huile.

"Avec une meilleure tenue en fati-
gue, il est possible d’augmenter le
couple des transmissions actuel-
les", commente Sune Larsson
pour GM Powertrain Suède, qui
traite déjà 680 000 pièces par an
en cémentation basse pression et
trempe gaz, "mais ces résultats
vont surtout influencer la concep-
tion de nos futurs produits". Parmi
les pistes envisagées, des
pignons un peu plus fins, moins
lourds ou encore fabriqués dans
un matériau plus faiblement allié.
La trempe gaz avec arrêt contribue-
rait alors à produire des véhicules
moins chers et plus sobres.

Objectif : augmenter le couple des
transmissions actuelles.

Tests GM Powertrain Suède – Scania

Une meilleure tenue en fatigue avec un
arrêt en cours de trempe gaz

Siège social : ECM France
Technisud

38029 Grenoble cedex 2
France

Tél. : +33/(0)4 76 49 65 60 
Fax : +33/(0)4 38 49 04 03

E-mail : ecm@ecm-ip.com

Implantations internationales :
ECM USA : +1/262 605 4810

ECM China : +86/10 858 02642
ECM Japan : +81/3 6848 6187

Krister Johansson,
du laboratoire

matériaux Scania :
"Des résultats qui

renforcent la
crédibilité de la

trempe gaz."
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