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La metalización es un proceso que consiste en rociar un metal derretido en una superficie para 

formar sobre ésta una capa metálica. Por medio de él, se derrite el metal puro o la aleación en una 

llama y se atomiza en una corriente de aire comprimido. Las gotitas de metal se acumulan en una 

superficie preparada de antemano hasta formar una capa continua. Como el metal derretido va 

acompañado de una corriente fuerte de aire, el objeto que está siendo rociado no se calienta 

excesivamente. La metalización es, pues, realmente una técnica de acumular metal "en frío". 

 

El metal rociado es una materia nueva desde el punto de vista metalúrgico, cuyas características 

físicas son enteramente distintas de las del metal usado en el rociado. Distingue generalmente al 

metal proyectado su dureza, su fragilidad y porosidad mayores que las del metal original, y ofrece 

unas características excelentes para las piezas rozantes, gracias a la retención de aceite en sus 

poros. 

 

La aplicación más general del rociado de metal la constituye la reparación de piezas de máquinas 

que han sufrido desgaste, o la recuperación de piezas mal mecanizadas. Su empleo para esta 

clase de trabajo es de una utilidad grande, ya que este proceso no recalienta las partes, lo que 

ocasionaría deformaciones en las mismas 

 

El dispositivo metalizador es, por excelencia, la herramienta principal de la industria moderna para 

hacer revestimientos. Se emplea muy extensamente, además, el rociado de metal en contra de la 

corrosión, aplicando un metal menos oxidable al acero C. El aluminio y el cinc se emplean para este 

mismo fin en las piezas de acero usadas en la edificación de puentes, compuertas de esclusas, etc., 

y para barcos y construcciones navales semejantes. 

 

La proyección térmica es una solución tecnológica, tanto en lo que se refiere a la producción de 

piezas nuevas como en las reparaciones. La proyección térmica, como tecnología de 

recubrimiento de superficies reúne numerosas características positivas. Existe un sinfín de 

posibilidades de combinación de materiales base y materiales de recubrimiento. 

 

La escasez de materias primas y su consiguiente encarecimiento obligan a la industria a aprovechar 

al máximo los materiales valiosos y a usarlos para obtener superficies de mayor calidad, que tengan 

las características especificadas, y que no posee el material base. 

Gracias a la flexibilidad de la proyección térmica existen muchas posibilidades de reparación de 

piezas de alto valor, que por el uso están desgastadas. El bajo costo de reparación y los tiempos 

muertos relativamente cortos, son decisivas ventajas comparándolos con otros métodos de 

reparación. 

PROYECCIÓN TÉRMICA GENERALIDADES 

 



 

El objetivo final de estos recubrimientos es el de “proteger” a estos materiales estructurales de 

esfuerzos, que se pueden clasificar de esta manera: 

 

 

• El recrecimiento de piezas desgastadas 

• Mejorar las características del material de base 

• Resistencia contra: erosión, desgaste, fricción, cavitación, calor, oxidación, atmosféricos 

oxidantes, gases corrosivos, erosión a alta temperatura, choque térmico, frotamiento, 

inmersión. 

• Anticorrosivo en Tanques de agua y combustibles. 

•  Blindaje de radiofrecuencia y campos eléctricos. 

•  Restauración de piezas mal maquinadas. 

• Control de sellos, para lograr capas que se auto desgastan (abrasivos). 

• Capas autoafilables para máquinas agrícolas. 

 

 

 

• A través del metalizado logrará: 

• Aumento en la duración de la pieza 

• Economía, dado que el costo de la reparación es muy inferior al de reposición de la 

pieza 

•  Reducción de los niveles de Stock 

• Solución a problemas de: adherencia, abrasión, fatiga, desgaste, erosión, oxidación, 

corrosión, cavitación, etc. 

Factores necesarios a proteger en componentes propios de los sectores aeronáutico, automoción, 

médico, en los que los incrementos de sus propiedades técnicas están directamente relacionas con 

sus características superficiales que se han aumentado con las aportaciones de componentes 

realizado por el procedimiento de Proyección, pero atendiendo al principio de que las propiedades 

mecánicas de la pieza no se modifican, sino sólo las superficiales. 

Las consecuciones de las características deseadas en cada proyecto pasan por una cuidadosa 

elección de los componentes [matriz+aportación] que se van a utilizar, número y forma de capas 

de aportación y sistema de proyección utilizado. Asimismo, es importante definir el sistema de 

capas necesarias para obtener el resultado esperado. 

USOS DEL METALIZADO 

 

BENEFICIOS 



 

Con este método se obtienen recubrimientos utilizando la gran energía térmica de un gas en estado 

plasmático, generalmente argón o nitrógeno, los cuáles son combinados con hidrógeno o helio. 

El gas plasmático calienta las partículas del polvo suministrado hasta el estado líquido o semilíquido 

y lo proyecta hacia el sustrato a gran velocidad 

Para la proyección térmica con plasma se funde el polvo de recubrimiento dentro o fuera de la 

pistola de inyección en un rayo de plasma y se proyecta sobre la superficie de la pieza a tratar. 

El plasma es producido con un arco voltaico, que está concentrado a través de argón, helio, 

nitrógeno, hidrógeno o en una mezcla de estos gases. Los gases son disociados e ionizados en este 

proceso, alcanzando enormes velocidades de salida, y durante su recombinación ceden su energía 

térmica a las partículas del material de recubrimiento. 

El arco voltaico no es transmisor, es decir que se mantiene dentro de la pistola, entre un electrodo 

(cátodo) dispuesto concéntricamente y la boquilla de inyección, refrigerada por agua, que representa 

el ánodo. Este sistema se aplica bajo atmósfera normal, en una corriente de gas protector, o 

sea, bajo atmósfera inerte, por ejemplo, argón, bajo vacío o bajo agua. Con un accesorio especial en 

la boquilla puede producirse un plasma de alta velocidad. 

 

 

 

En la proyección por plasma atmosférica un ánodo y hasta tres cátodos están separados por una 

brecha estrecha en una antorcha de plasma. Mediante corriente continua se produce un arco entre 

ánodo y cátodo. El gas o la mezcla de gas que circula por la antorcha de plasma se guía por el arco 

y con esto esta ionizado. 

En el proceso PTA, la superficie del sustrato es fundida, así como el material del recubrimiento en 

forma de polvo. Para lograr la fusión se utiliza un plasma de alta densidad transferido (el polvo + se 

localiza en el sustrato). Como gases generadores del plasma se utiliza el argón, el helio o las mezclas 

de argón y helio. El material del recubrimiento es transportado por una corriente de gas, fundido por 

el plasma y mezclado en estado fundido con la superficie del sustrato. 

Todo el proceso se desarrolla bajo una atmósfera gaseosa protectora de argón o mezclas de argón 

con hidrógeno. 

La dilución del sustrato y el material de recubrimiento es mínima del 5 al 10 %, la zona afectada por 

el calor es mínima y la tasa de deposición alcanza los 20 Kg/h. 

Con este proceso se alcanzan depósitos de alta densidad y una verdadera unión metalúrgica entre 

el sustrato y la capa del revestimiento. 

PROYECCIÓN TÉRMICA CON PLASMA 

PTA, Recubrimiento con Arco Plasma Transferido y Aporte en Polvo 



Las aleaciones más utilizadas son las bases Ni, los Co y Fe, los recubrimientos se pueden hacer 

sobre aceros C, aceros inox, fundiciones Fe, aleaciones base Ni, superlaciones, bronces, latones. 

 

GASES PARA PTA (Arco Plasma Transferido) 
 
 
_ Argón 
_ Helio 
_ Hidrógeno 
_ o sus mezclas 

 

Para la proyección térmica con plasma, el argón es el gas primario que más se usa para el plasma. 

Siendo un gas de un solo átomo, el argón es fácil de ionizar. La tensión del arco voltaico puede ser 

entonces relativamente baja, ya que el argón asume fácilmente temperaturas elevadas. Con esto se 

consigue una vida útil relativamente prolongada del electrodo, además la muy poca oxidación de las 

partículas entre la antorcha y el sustrato.  

 

La transición térmica, sin embargo, no siempre es suficiente, de modo que es conveniente usar argón 

con algo de nitrógeno o hidrógeno. Con una adición de helio al gas primario, argón, el rayo de plasma 

gana resiliencia y se reduce el número Reynold, con lo cual se impiden turbulencias nocivas en el 

sector marginal del plasma. El helio o el nitrógeno como gas primario es la excepción. Los fabricantes 

de instalaciones de plasma exigen para los gases de servicio una pureza mínima de 4.6. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

Base Níquel (Ni) 

 
Composición química típica* de la matriz (en peso %) 

 

 
 

 
                                                        

Ejemplo | DURMAT® 61 PTA 

 

 

 

 

MATERIALES DE APORTES DISPONIBLES 

• Dureza Matriz: 50 – 52 HRC 

• Dureza DURMAT® FTC: 2,360 HV0.1 

• Carburos NiSF. Mezclado. 

 

• Resistente al calor y a la corrosión 

• Altamente resistente a la abrasión 

• Alto contenido en carburo de tungsteno fundido CTF 
(WSC) 

 



 

 

Base Hierro (Fe) 

 
Composición química típica* de la matriz (en peso %) 

 

   

                                

 

Ejemplo | DURMAT® 505 PTA 
 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

• Dureza: 55-60 HRC 

• Aleación Fe. Atomizado por gas. Carburos especiales (CE): 10-11% 

• Resistente a la abrasión 

• Alta resistencia contra el desgaste por impacto 

• Buen comportamiento deslizante 

• Se puede procesar moliendo y girando 

 

MATERIALES DE APORTES DISPONIBLES 



 

 

Base Cobalto (Co) 

 
Composición química típica* de la matriz (en peso %) 

 

 

 

Ejemplo | DURMAT® S6 PTA 
 

• Dureza: 40 – 46 HRC 

• Aleación Co. Atomizado por gas 

• Resistente a la abrasión y corrosión 

• Resiste golpes duros y choques térmicos 

• Alta resistencia al calor 

• Excelentes propiedades de funcionamiento de emergencia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MATERIALES DE APORTES DISPONIBLES 



 

 

Equipos PTA 

 

Como resultado de las solicitudes de los clientes, hemos introducido en el mercado nuevas máquinas 

PTA móviles duraderas, confiables y asequibles:  

DURWELD 250T-M PTA  

DURWELD 300T-M PTA 

DURWELD 400T-M PTA  

DURWELD 800T-M PTA. 

Desarrollados y fabricados por Durum en Alemania, nuestros sistemas están diseñados para facilitar 

la automatización en entornos industriales de servicio pesado. Estos sistemas móviles y rentables de 

soldadura por plasma en polvo están controlados por PLC, equipados con una interfaz HMI y una 

unidad de refrigeración por agua separada. Los flujos de gas son controlados por medidores de flujo 

de gas manuales o eléctricos. 

La fuente de alimentación del inversor principal es conmutada primariamente y genera un arco muy 

estable que garantiza recubrimientos consistentes y repetibles. 

 

Ventajas 

 

Enfriamiento activo de fuentes de energía 

Unidad de enfriamiento incorporada  

Construcción de sistema modular 

 

 

MATERIALES Y EQUIPOS PARA REPARACIÓN, MANTENIMIENTO Y PRODUCCIÓN 

Unidad de control móvil  

HMI interfaz y job control  

Moderna tecnología PLC 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

DURMAT® PT 300 M 

La antorcha DURMAT® PT 300 M está diseñada para trabajos manuales de recargue con una mayor 

tasa de deposición de hasta 3 kg/h. La an-torcha es fuerte y manejable y muestra excelentes 

propiedades con una alta vida útil en condiciones de trabajo industrial difíciles. El inyector de gas 

protector está hecho de cerámica, por lo que se pueden evitar corto-circuitos. Los electrodos que no 

se funden son generalmente electrodos de tungsteno con adiciones de óxido. La longitud estándar 

del paquete de mangueras es de 4 m. Paquetes de mangueras más largos están disponibles bajo 

pedido. Un pedal para ajustar la corriente de soldadura está disponible opcionalmente.  

 

DURMAT® PT 300 AUT 

La antorcha DURMAT® PT 300 AUT tiene la misma construcción que la antorcha manual, pero está 

diseñada para soldaduras semiautomáticas con manipuladores de soldadura o robots. El material de 

relleno de polvo es alimentado por una manguera de alimentación al inyector de plasma (4 orificios). 

Los electrodos que no se funden son generalmente electro-dos de tungsteno con adiciones de óxido. 

El diámetro del electrodo de tungsteno es de 4 mm. La longitud estándar del paquete de mangueras 

es de 4 m. Paquetes de tubos más largos están disponibles bajo pedido. 

 

DURMAT® PT 200 S AUT 

La antorcha DURMAT® PT 200S fue diseñada para el uso de ánodos de plasma especiales que 

permiten recargar superficies de difícil acceso como por ejemplo componentes de la industria del 

vidrio. Los electrodos que no se funden son generalmente electrodos de tungsteno con adicio-nes de 

óxido. El diámetro del electrodo de tungsteno es de 2.4 o de 4 mm.  

Dependiendo de la aplicación y de la construcción de la antorcha, ella se puede operar utilizando 

máquinas automáticas de soldadura o robots.  

La longitud estándar del paquete de manguera es de 4 m. Paquetes de mangueras más largos están 

disponibles bajo pedido. 

Equipos PTA - Antorchas 



 

 

 

DURMAT® PT 400 ROB 

La antorcha DURMAT® PT 400 ROB está diseñado para la soldadura de recargue con alta tasa de 

deposición y un tiempo de preparación corto. Debido al sistema de liberación rápida SK-ROB la 

antorcha es intercambiable rápidamente y fácilmente para mantenimiento. Dependiendo de la 

aplicación y de la construcción de la antorcha, ella se puede operar utilizando máquinas automáticas 

de soldadura o robots. La antorcha sólo opera con el paquete de mangueras flexibles robot que no 

está incluido en la entrega, sólo por cargo adicional. 

 

 

 

 

 

Como resultado de más de 30 años de experiencia en la fabricación de sistemas de soladura PTA y 

la soldadura de polvos lanzamos en el mercado ahora nuestra antorcha PTA robusta y confiable para 

la soldadura de tubos interiores. 

 

DURMAT® PT 180i - 45ID 

La antorcha PTA DURMAT® PT 180i – 45ID, desarrollada por DURUM y producido en Alemania, ha 

sido diseñada especialmente para recargues interiores de tubos con un diámetro > 45 mm. La 

antorcha debe ser guiado precisamente por robots o máquinas de soldadura. La antorcha está 

disponible con paquetes de mangueras de 5 m con conexión individual opcional con acoplamiento 

rápido robot. La longitud del eje estándar es 200 mm, 400 mm y 600 mm (otras bajo consulta). Debido 

al sistema de refrigeración integrada y eficaz se puede utilizar la antorcha en perforaciones o tubos 

precalentados hasta 300 °C. La capacidad máx. de corriente es de 180 A. 

Equipos PTA – ID ANTORCHAS 



 

 

DURMAT® PT 150i - 65ID 

La antorcha PTA DURMAT® PT 150i - 65ID fue desarrollada para recargues interiores de 

perforaciones pequeñas. Para eso se utiliza ánodos de plasma que garantizan el recargue interior > 

65 mm. El diámetro del electro-do de tungsteno es de 4 mm. Dependiendo de la aplicación la antorcha 

DURMAT® 150i - 65ID se puede operar con máquinas de soldadura o con robots. La longitud 

estándar de la antorcha es 600 mm. Otras son disponibles bajo consulta. La antorcha está disponible 

con paquete de manguera de 5 m con conexiones individuales o, opcionalmente por cargo adicional, 

con acoplamiento rápido y paquete de manguera robot, ver producto SK-ROB. 

 

 

 

 

DURMAT® PT 200i - 80ID 

La antorcha PTA DURMAT® PT 200i - 80ID fue desarrollada especialmente para recargues interiores 

bajo temperaturas altas. El diámetro mínimo a recargar interiormente es de 80 mm. Debido al sistema 

de refrigeración adicional se puede utilizar la antorcha en perforaciones precalentadas hasta 300 °C 

(572 °F). Dependiendo de la aplicación la antorcha DURMAT® 200i - 80ID se puede operar con 

máquinas de soldadura o con robots. La longitud estándar de la antorcha es 850 mm, otras bajo 

consulta. La antorcha está disponible con paquete de manguera de 5 m con conexiones individuales 

o, opcional por cargo adicional, con acoplamiento rápido y paquete de manguera robot, ver producto 

SK-ROB. 

 

 



 

 

 

DURMAT® PFU 4 

El alimentador de polvo PFU 4 está disponible con alimentación de polvo sola o doble. La velocidad 

de suministro de polvo máxima es 200 g/min*. Pueden manejarse en paralelo dos alimentadores de 

polvo PFU 4, opcional con unidad de control (por cargo adicional), para aplicaciones que requieran 

alimentar polvos diferentes en el depósito, por ejemplo, matriz y carburos. 

 

DURMAT® PFU 35 

El alimentador de polvo PFU 35 fue diseñado para tiempos de recubrimiento continuos. Está 

disponible con alimentación de polvo sola o doble. La velocidad de suministro de polvo máxima es 

200 g/min*. La capacidad máxima del recipiente de polvo es de 35 kilos. Un sensor integrado envía 

una señal al control PTA cuando se alcanza el nivel mínimo de polvo. 

 

Equipos PTA – Alimentador de Polvo 



 

 

 

 

DURMAT® SK-ROB 

El sistema de acoplamiento rápido DURMAT® SK-ROB fue desarrollado para la PT-serie de 

antorchas PTA DURMAT®. El sistema es aplicable para todos sistemas de soldadura semis o 

totalmente automáticos. La transmisión de energía para la corriente principal, así como el suministro 

de agua de refrigeración y gas de proceso, se realizan directamente a través de la conexión central. 

La alimentación de polvo de soldadura a la transmisión de corriente para la corriente piloto se realiza 

fuera de la conexión. La ventaja del sistema de acoplamiento rápido es que todo el sistema de la 

antorcha se puede re-emplazar rápida y completamente para trabajos de mantenimiento sin cambiar 

el paquete de la manguera, minimizando así los tiempos de preparación. 

Corriente principal: 10 - 300 A 

Corriente piloto: 10 - 20 A 

Paquete de manguera: 10м Accesorios 

 

DURMAT® SK-ROB 

El sistema de acoplamiento rápido DURMAT® SK-ROB fue desarrollado para la PT-serie de 

antorchas PTA DURMAT®. El sistema es aplicable para todos sistemas de soldadura semi o 

totalmente automáticos. La transmisión de energía para la corriente principal, así como el suministro 

de agua de refrigeración y gas de proceso, se realizan directamente a través de la conexión central. 

La alimentación de polvo de soldadura a la transmisión de corriente para la corriente piloto se realiza 

fuera de la conexión. La ventaja del sistema de acoplamiento rápido es que todo el sistema de la 

antorcha se puede re-emplazar rápida y completamente para trabajos de mantenimiento sin cambiar 

el paquete de la manguera, minimizando así los tiempos de preparación. 

 

Accesorios 



                                                                        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Para cualquier consulta no dude en comunicarse con nosotros, estaremos 

encantados de poder atenderle. 

 

Porque vencer al desgaste es nuestra misión, contamos con los guerreros 

idóneos en la materia y en cualquier campo de acción. 

 

Corriente principal: 10 - 300 A 

Corriente piloto: 10 - 20 A 

Paquete de manguera: 10 m 

 


