
Ligne de produits CT 
Revêtement PVD de haute 

performance pour les outils de coupe



PVD: c’est quoi?
Dépôt physique d’une mince couche en phase 
vapeur sur une surface

Technologie ayant débuté dans l’horlogerie et 
très utilisée dans les outils pour l’usinage du 
métal

Échange ionique entre les cathodes et le 
carrousel de pièces pour faire une couche d’un 
alliage optimal selon l’application.

Dimension du produit inchangés, puisque la 
couche appliquée est très mince (moins de 5 
microns)

Carrousel en 
rotation 

contenant les 
pièces

Particules en 
phase vapeur

Dépôt d’une 
mince couche 
d’un alliage

Cathode



Notre traitement PVD
Fonctionne avec plusieurs types 
d’aciers selon leur température 
de revenu

Fonctionne avec le carbure

Cycle de traitement de 8 heures

Développement de différents 
montages pour chaque type de 
produit pour une application 
uniforme.



Processus et type de revêtement 

Source: Platit



Vue de coupe du revêtement de surface 
outils de coupe

Programme Génération 1 Programme Génération 2

Layer 1: 2.0 µm

Layer 2: 1.7 µm

3.66 ± 0.05 µm

Layer 2: 2.1 µm

Layer 3: 2.3 µm

Layer 1: 0.34 µm

4.75 ± 0.01 µm

Application de 3 couches de revêtement Application de 3 couches de revêtement 



Comparaison de la performance des couteaux de finition avec et sans 
revêtement après 124h de service (en considérant juste les parties usées)
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Méthodologie

• Le volume des couteaux 
a été numérisé avant et 
après leur utilisation en 
usine. 

• Le volume perdu a été 
calculé.



Pourquoi appliquer un 
revêtement PVD sur les 
outils de coupe pour le bois?

• Selon la thèse de Majid Heidari, les principaux 
mécanismes d’usure des outils de coupe sont 
l’abrasion et l’impact.

• Le revêtement permet de retarder l’usure et 
obtenir de plus long cycle d’opération et 
amélioration de la qualité de coupe.



Fractographie d’un couteau en fin de cycle
Observation au microscope électronique des autres types de couteaux (et de différents types d’acier)



Revêtement PVD pour les 
scies circulaires

Réduction du gommage et de 
l’échauffement avec revêtement 

antiadhésif pour les scies de 
refente dans les planeurs.

Réduction de la consommation 
de lames et des arrêts imprévus.



Revêtement PVD pour 
pastilles d’écorceur

L’usure par abrasion et 
par impact est 

importante chez les 
pastilles d’écorceur.

Résultats non-concluants.



Couteaux de 
planeur

Couteaux 
réversibles

Pastilles de 
carbure

Scies rondes

Pourcentage 
d’augmentation 
de la durée de 

vie

200% 200% 400% 130%

Améliorations

• Réduction de la 
fréquence de 

jointage.

• Réduction de 
l’échauffement.

• Réduction du 
gommage.

• Réduction de 
l’adhésion 

des résidus.

• Résistance à 
l’abrasion.

• Réduction du 
gommage.

• Réduction de la 
température 
d’opération.

• Réduction de la 
friction au niveau 

de la gorge.

Type de 
revêtement

Génération 2 Génération 2
Génération 2 + 

antiadhésif
Génération 2

Type d’acier AISI M2 et D2 AISI A8 Carbure AISI 8670



PVD : En résumé
Coût vs. augmentation de la résistance 
raisonnable.

Aucun impact dimensionnel.

Réduit les mécanismes d’usure.

Selon le type d’opération et d’essence, 
les résultats sont différents.



Merci! Des questions?

dkspec.com
1-888-686-3847

info@dkspec.com
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