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Des performances brillantes.



THYROHARD-Xtra - Qu'est-ce exactement ?

THYROHARD-Xtra est un acier martensitique, allié à l'azote et 
résistant à la corrosion avec une très bonne ténacité et dont la 
dureté est paramétrable entre 52 et 60 HRC. Par la combinaison 
du procédé ESR avec une technique de forgeage sophistiquée il 
obtient une formation de structure homogène. Cela garantit une 
bonne usinabilité avec une excellente polissabilité ainsi qu'une 
bonne stabilité dimensionnelle après traitement thermique. De 
plus le THYROHARD-Xtra dispose d'une haute résistance au 
revenu jusqu'à 540°C et supporte ainsi un revêtement PVD à 
haute température.

Grâce à ses excellentes propriétés THYROHARD-Xtra convient 
parfaitement à la fabrication des inserts de moules précis, polis 
miroir et hautement résistant à la corrosion, ainsi qu'aux pièces 
moulées, entre autres pour la technique médicale. 

THYROPLAST-2083 ESU SUPRA

Hoher Kasten 1791 m Cervin 4478 m

THYROHARD-Xtra

Pour des exigences simples en matière de… Pour les plus hautes exigences en matière de…

+ dureté
+ résistance à la corrosion
+ ténacité
+ polissabilité
+ résistance à l'usure

+++ dureté
+++ résistance à la corrosion
+++ ténacité
+++ polissabilité
+++ résistance à l'usure

„THYROHARD-Xtra allie une 
très haute dureté, ténacité,
résistance à la corrosion, et
une parfaite polissabilité.“

THYROPLAST-2083 ESU SUPRA

50 - 52 HRC 52 - 60 HRC

THYROHARD-Xtra

resistance à la corrosion

ténacité

résistance à l'usure

polissabilité

dureté usuelle courante

Jean-Daniel Mesot, Responsable Suisse Romande et Tessin

Voir les possibilités de traitement 
thermique sur page suivante



Traitement
thermique

 

recuit +A

ESU SUPRA

 

THYROHARD-Xtra - données techniques

Composition 
chimique 
(valeurs 
indicatives en %)

C

max. 0,45

Cr

max. 16,5

Ni

max. 0,5

Mo

max. 1,9

NMn

max. 0,25max. 0,6

Additifs

+

Propriétés 
physiques 

Densité

 
 

 
 

Dilatation thermique

  

  

Soudage difficile

Dimensions disponibles
 Sciées, fraisées, rectifiées, - grâce à notre vaste stock de plaques et de blocs nous sommes perçages profonds 

en mesure de livrer toutes dimensions souhaitées très rapidement depuis notre site de Wil. 
 

Les données sur les propriétés ou l'utilisation des matériaux sont fournies uniquement à titre d'information. Des engagements concernant la présence de certaines propriétés ou pour un usage 
particulier doivent toujours faire l'objet d'un accord écrit.

20 - 130mm

Conductivité thermique à  100°C
 

 

 
 

 
7,73kg/dm

W/(m*K) 23,9  
  

-6m/(m*K)*10
 20 – 100 °C  20 – 300 °C  20 – 500 °C 
 8,73  10,22  10,97 

 

Recuit:
Recuit d'adoucissement: 780 – 860°C, temps de maintien  8 h, refroidissement lent  dans le four jusqu'à 550°C
 
Dureté à l'état recuit : env. 265 HB

Durissement:
Durcissement sous vide: 970 – 1070°C, en fonction de l'utilisation

Revenu:
Revenu selon indications

Le durcissement sous vide est à effectuer de préférence sous pression partielle d'azote (100-200 mbar).

THYROHARD-Xtra 

Type „dur“ 

1020°C / N2 4.5bar 
Cryo: -80°C 
Revenu: 150°C min. 2h

56 - 61

THYROHARD-Xtra 

Type „tenace“ 

970°C / N2 4.5bar 
Cryo: -80°C 
Revenu: 300°C min. 2h

53 - 56

THYROHARD-Xtra 

Type „revêtement“ 
1050°C / N2 4.5bar 
Cryo: -80°C 
Revenu: 2x540°C min. 2h

52 - 55

THYROHARD-Xtra 

Type „revêtement dur“

1070°C / N2 4.5bar 
Cryo: -80°C 
Revenu: 2x510°C min. 2h

57 - 60

Informations d'utilisation THYROHARD-Xtra convient particulièrement pour des inserts de moules hautement résistants à la corrosion
et polis-miroir ainsi que pour des instruments destinés à la technique médicale et prototypes divers.

marque/ matériau traitement thermique dureté valeur cible HRC

Remarque importante pour  le traitement thermique:
Pour les grandes sections transversales, nous recommandons un traitement thermique spécifique.
Cela comprend une cryogénisation à moins - 126°C jusqu'à - 196°C (selon les sections), complétée par 3 revenus,
veuillez SVP préalablement consulter nos experts en matériaux. 



Usinage 

Diamètre du foret (mm)

Avance (mm/U)

Type de métal dur

Plaquettes de coupe 

ISO P25

ISO P35

Avance (mm/dent)

ISO P25

ISO P35

ISO P40

Matière coupante

Géometrie plaquettes de 
coupe

Vitesse de coupe

Avance (mm/U)

Profondeur de coupe

(mm)

3 - 8

0.02 - 0.05

K 10

8 - 20

0.05 - 0.12

K 10

20 - 40

0.12 - 0.18

K 10

260 -200

jusqu'à  250

jusqu'à  200

jusqu'à  0.2

160 - 100

140 - 110

100 - 60

CBN 3

SNGN 090308 T 02020

v  = 125 m/min.c

0.1

0.2

200 - 150

jusqu'à  200

jusqu'à  150

0.2 - 0.3

110 - 60

-

70 - 40

150 - 110

jusqu'à  150

jusqu'à  130

Forage avec HM (vitesse de coupe v  de 35 - 50 m/min)c

Tournage HM (vitesse de coupe v  en m/min)c

Fraisage avec tête de coupe (vitesse de coupe v  en m/min)c

Tournage dur

THYROPLAST-2083 ESU SUPRA
Distribution de carbure inhomogène et irrégulière

THYROHARD-Xtra
Carbures globulaires, très finement distribuées, 
très homogènes

500x
500x

THYROHARD-Xtra - données techniques

Stephan Helbling
Chef de vente acier à outil/ 
acier en poudre 
Tel. +41 (0)71 913 65 77
stephan.helbling@thyssenkrupp-materials.com

Vos contacts

Jean-Daniel Mesot
    Responsable Suisse Romande et Tessin  
    Tél. +41 (0)71 913 64 00
    Mobile: +41 (0)79 887 93 01
    jean-daniel.mesot@thyssenkrupp-materials.com 



Influences sur le 
résultat du polissage

Dureté élevée - bon résultat de
polissage
Pas de grain grossier - bon résultat
de polissage
Pas de précipitation de carbures
aux limites du grain - bon résultat
de polissage
Haute teneur en C/Cr - mauvais
résultat de polissage 
 

Expérience
Patience 

Son savoir-faire caractérise le 
bon polisseur et garantit un résultat  

optimal

Composition d'alliage 
Degré de pureté 
Porosité / homogénéité 
Structure

Qualité acier Technique de polissage Traitement thermique

gg g

Procédés

Opération Aciers pour moules en plastique 
(Attention teneur en S)  
Dureté env. 300 HB / 32 HRC

Aciers pour moules en plastique 
dureté env. > 54 HRC 

Usinage Fraisage (dur), tournage (dur), électroérosion Fraisage (dur), tournage (dur), électroérosion

Pré-rectifiage Grain de 180 Grain de 180 ou lin

Pectifiage final
Grain de 320 par étapes jusqu'au  

grain de 500 sur toile de lin

Grain de 220 par étapes jusqu'au    

grain de 320 sur toile de lin

Polissage 15 my grain de diamants

  

6 my grain de diamants sur feutre ou fibres 
textiles 

45 my grain de diamants sur bois/cuivre (dur)

15 my grain de diamants sur fibres textiles 

(dureté moyenne) 

6 my grain de diamants 

3 et 1 my grain de diamant sur textile / feutre 
pour des exigences extrêmes (souple

Polissage des aciers à outils - Conseils et astuces

Sans garantie d'exhaustivité



Peau d´orange

Cause: 
Trop de pression

polissage trop long
polissage trop chaud 

support trop souple

Correctif: 
Moins de pression 

support plus dur
pré-usinages par étapes

Utilisation réduite de feutre (finition)

Trainées (pores) 

Rayures

Cause: 

Cause: 

Surpolissage aux étapes 

Des traces en profondeur d'un traitement
précédent qui n'ont pas été entièrement 
éliminées.

précédentes, trop de pression

Correctif: 

Correctif: 

Recommencer par un 
prépolissage propre et par 
étapes

Éliminer / nettoyer les traces de 
l'étape précédente avant de passer
au prochain grain plus fin

Queues de comète 

Cause: 
inclusions dures dans le matériau 
(par ex. TiC)

 
Correctif: 

Ne pas polir dans les sens de la
rotation, augmenter éventuellement
la vitesse 

Corrosion

Relief

Cause: 

Cause: 

Corrosion naissante/ 
eau de condensation / demande

 un effort considérable de 
polissage à cause de l'apparition 

des piqûres de corrosion 

Bon nettoyage et séchage 
des composants après l'usinage, 

protection anti corrosion

Zones dures / souples
(p.ex carbures)

Correctif: 

Correctif: 
(D)Utilser de l'acier 
ESU SUPRA et du 
matériel de support dur

Erreurs de polissage - cause - remède

Pré-usinage

Types d´usinage avant le 

polissage
Surépaisseur en
mm

Rugosité idéale
Ra µm

Dépense de 

temps par 

polissage

Fraisage/ tournage dur < 0.01 0.02 - 0.05

Rectifiage < 0.01 0.1 - 0.4 (marques de
               rectification)

Electro-érosion < 0.02 1.12 - 1.6 (VDI 21 - 24)

Outils pour polissage à la machine et à la main 

Supports:  

Bois, cuivre 
Feutre (différents degrés de dureté)
Nylon 
Divers tissus, p. ex. jeans, etc 

Moyen de polissage:
à polir aux diamants polycristallins, homogène et de haute qualité, en différentes granulométries 

Facteurs affectant le poli-miroir
acier pur, sens de fibres, structure recuite, haute dureté, structure régulière/ homogène après 
durcissement, usinage, paramètres de dureté, polisseur (facteur humain)

Polissage des aciers à outils - Conseils et astuces



Les aciers et leurs aptitudes au polissage

très bonne, même poli-miroir (env. Ra 0.02 - 0.05 µm)

mauvaise

THYROHARD-Xtra 5 très bonne polissabilité, très haute brillance

TSP-2379 (PM Stahl) 4 très bonne polissabilité, haute brillance

THYROTHERM-2343 ESU SUPRA 4 bonne polissabilité, pas forcément adapté au poli miroir

THYROTHERM-2344 ESU SUPRA 4 bonne polissabilité, pas forcément adapté au poli miroir

THYRODUR-2767 ESU SUPRA 4 difficile, excellente brillance

THYROPLAST-2083 ESU SUPRA 3 difficile (pores à la finition possibles)

THYROTHERM-2343 2 difficile (pores possibles)

THYROPLAST-2361 ESU SUPRA 2 techniquement acceptable, ponçage (longitudinal) grain 
de 600 

THYRODUR-2379 1 techniquement acceptable, ponçage (longitudinal) grain 
de 600

1
5

Matériau Polissabilité Remarques (Mirror Polish AG)

Polissage des aciers à outils - Conseils et astuces
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Industriestrasse 20 / Bronschhofen 

Postfach  

CH-9501 Wil  

P: +41 (0)71 913 64 00 

F: +41 (0)71 913 65 90 

info.tkmch@thyssenkrupp-materials.com 

thyssenkrupp Materials Schweiz AG 
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