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RECUBRIMIENTOS PVD

El recubrimiento PVD se realiza como paso final en el proceso de fabricación de 
matrices y herramientas. La aplicación del recubrimiento PVD debe mantener 
inalterable la dureza del material base, su geometría y sus propiedades en general.

Con los recubrimientos PVD se logran muy altas durezas superficiales, bajos 
coeficientes de fricción y una sobresaliente resistencia a la corrosión; como resultado 
logramos aumentar notablemente la vida en servicio de los componentes.

Para mayor información, consulte con nuestro departamento técnico
ventas.peru@voestalpine.com / renzo.herrera@voestalpine.com
Celular: 999 707 610

APLICACIONES: 

» Para matrices, piezas y herramientas
   para el conformado, embutido,
   mecanizado, troquelado y corte de
   materiales ferrosos y no ferrosos.
» Para moldes y postizos en la inyección
   y extrusión de plásticos.
» Para matrices de inyección a presión de
   aluminio, zamak, etc.
» Para componentes de la industria médica.
» Herramientas en contacto con alimentos.
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PROPIEDADES
TÉCNICAS

TiN TiCN
CrN

CrCN

EXXTRAL®
EXXTRAL® 

PLUS

EXXTRAL 
SILBER

SISTRAL® 
RAFAL

VARIANTA® 
SUPRAL

VARIANTIC WC/C SUCASLIDE MoST

Composición 

química

Nitruro de titanio
Carbonitruro de 

titanio
Nitruro de cromo, 
carburo de cromo

Nitruro de aluminio 
- titanio - cromo

Nitruro de aluminio 
- cromo - titanio

Nitruros de alumi-
nio - titanio con 

elementos adicio-
nales

Nitruros de titanio - 
aluminio

Carbonitruro de 
titanio - aluminio

Carburo de tungs-
teno - carbono

DLC
Disulfuro de
molibdeno

TiN TiCN (multicapa)
CrN

CrCN

AlTiCrN (mono-
capa)

AlTiCrN (gradiente)
AlTiCrN (gradiente)

AlTiXn 
(nanoestructura)

TiAlN (multicapa)
TiAlCN (multicapas, 

nanocapas)
a-C : Me a-C : Me MoS2 : Me

Tecnología Arco Arco Arco Arco Arco Arco Arco Arco Arco Magnetrón Magnetrón

Microdureza 

HV
2300±200 3500±500

2000±200
2300±200

3300±300 3000 3500±500 3500±500 3500±500 1000-2200 1500-2000 500±100

Coeficiente de 

fricción contra 

el acero 100Cr6

0,6 0,2
0,3 - 0,4

0,2 - 0,3
0,7 0,4

0,7

0,4

0,7

<0,5
0,2 0,2 - 0,25 0,1 - 0,15 ≤ 0,1

Espesor del 

recubrimiento   

(µm)

2 - 4 2 - 4 2 - 6 2 - 4 2 - 4 2 - 4 2 - 4 2 - 4 1 - 2 1 - 3 0.8 - 1.2

Temperatura 

máxima de uso
500ºC 400ºC 600ºC 800ºC 800ºC

900ºC
1000ºC

800ºC 800ºC 400ºC 400ºC 400ºC

Color Dorado
Azul grisáceo 

(antracita)
Gris plateado Antracita Plateado Antracita Antracita negra Cobre rosado Antracita Negro Gris - plateado

Características 

principales

Revestimiento 
universal biocom-

patible

Alta dureza, excel-
ente resistencia

al desgaste y 
ductilidad

Tensiones inter-
nas bajas, muy 

buena adherencia 
y resistencia a la 

corrosión

Alta dureza, buena 
resistencia a la oxi-
dación, baja trans-
ferencia de calor

Alta dureza, buena 
resistencia a la 

oxidación y 
deslizamiento

Resistencia extre-
ma a la oxidación 
y al desgaste, alta 

dureza térmica

Alta dureza, buena 
resistencia a la oxi-
dación y bajo coefi-

ciente de fricción

Bajo coeficiente 
de fricción, buena 

resistencia a la 
oxidación

Muy buen desliza-
miento sometido 
a condiciones de

desgaste adhesivo

Muy buen desliza-
miento sometido
a condiciones de

desgaste adhesivo

Muy buen desliza-
miento sometido
a condiciones de

desgaste adhesivo

Aplicaciones 

recomendadas

Conformación y 
mecanizado de 

materiales ferrosos

Estampación de 
metales

Inyección de 
plástico

Mecanizado de 
aceros difíciles de 

mecanizar

Mecanizado con 
altas condiciones 
de corte si la tem-
peratura del filo 

permanece mode-
rada

Mecanizado de 
aceros con cobre y 
otras aleaciones no 

ferrosas

Herramientas de 
prensa

Moldes de plástico 
(mejor desmol-

deado)

Inyección de alumi-
nio y magnesio

Mecanizado de 
aceros endurecidos

Mecanizado a 
alta velocidad 
de materiales 

lubricados o secos

Condiciones de 
mecanizado donde 
las otras superficies 
alcanzan sus límites 

mecánicos y tér-
micos

Mecanizado de 
materiales abrasi-
vos y/o pegajosos 
(AluSi, Inox, fundi-

ciones)

Mecanizado de 
aleaciones no

ferrosas

Mecanizado de 
aleaciones de 

níquel o cobalto

Mecanizado en 
condiciones muy 

severas

Mecanizado a alta 
velocidad de mate-
riales muy abrasi-
vos o templados 
(acero >54HRC)

Mecanizado de 
aleaciones de tita-
nio (con acabado 

pulido de alto brillo)

Para una amplia 
gama de herra-

mientas HSS, Car-
bide y Cermet

Excelente para 
mecanizar fundi-

ciones

Mecanizado de 
alta velocidad 
de materiales

 lubricados o secos

Muy bueno para 
taladrar acero 
hasta 45 HRC

Para una amplia 
gama de herra-

mientas HSS, Car-
bide y Cermet

Mecanizado de 
todos tipo de mate-
riales lubricados o 

secos

Excelente para 
taladrar acero

Herramientas de 
estampación, corte 

y prensa para 
aceros de aleación 

baja y alta

Componentes de 
precisión

Corte y estampa-
ción lubricado o 

seco

Inyección de 
plástico

Muy adecuado 
para fricción entre 

metales

Componentes de 
precisión

Mecanizado de 
materiales no 

ferrosos

Molde de plástico 
(buen desmolde-

ado)

Trabajos en chapas 
de aluminio (corte y 

estampación)
 incluso sin lubricar

Componentes de 
precisión

Mecanizado en 
seco combinado 

con recubrimientos 
PVD de alta dureza

Deformación en 
seco en combina-
ción con recubri-

mientos PVD o CVD 
de alta dureza

1) en función de las dimensiones de los utillajes < 2 µm en microherramientas
Si desea más información contacte con nuestro equipo comercial: +51 1 6193232 / ventas.peru@voestalpine.com

1)
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     PROPIEDADES Y APLICACIONES DE LOS REVESTIMIENTOS EIFELER


