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La digitalización crea puestos de trabajo

La voluntad y la capacidad de comunicación, la visión 
para los negocios y la competencia tecnológica son 
características necesarias para el futuro. Condiciones 
imprescindibles son una formación profesional sólida, 
cursos de reciclaje y ampliación de conocimientos, así 
como estudios (técnicos) universitarios.

La tendencia que ha existido hasta ahora de buscar una 
cualifi cación lo más alta posible seguirá acentuándose 
en el futuro. Pero lo que llevará a nuestra empresa a una 
mayor competitividad y al éxito no ha de ser el miedo 
a poder perder un puesto de trabajo, sino el valor y la 
confi anza en nuestras capacidades y la predisposición a 
seguir cualifi cándonos, así como la decisión a implemen-
tar la digitalización correctamente. 

Contar con empleados comprometidos, cualifi cados y 
productivos es y seguirá siendo un factor de éxito irreem-
plazable, el más importante de todos.

La digitalización correctamente implementada lleva siempre 
a un aumento de la efi ciencia, la fl exibilidad y, en conse-
cuencia, de la competitividad de las empresas. El uso de 
nuevas tecnologías permite desarrollar productos innovado-
res, servicios adicionales y nuevos modelos de negocio que 
benefi cian a la empresa y a sus clientes.

Ha quedado demostrado por medio de encuestas represen-
tativas de empresas industriales que las compañías con un 
grado más alto de digitalización son aquellas cuyo personal 
más ha aumentado con empleados de buena y alta cualifi -
cación.

Esas «empresas 4.0», que muestran un ambiente marca-
damente innovador, también son más atractivas para los 
empleados. Un análisis de 17 países que investigaba el uso 
intensivo de robots dio como resultado que la productividad 
laboral de dichas empresas mejora y que aumenta el nú-
mero de horas trabajadas, la competitividad y el crecimiento 
económico. Todo ello lleva fi nalmente a aumentar la planti-
lla. Aunque la demanda de trabajadores poco cualifi cados 
retroceda ligeramente, se crearán muchos más puestos de 
trabajo de los que se pierden. El reto para los empleados 
y las empresas es ahora la formación y el reciclaje del 
personal para responder a las exigencias de las nuevas 
tecnologías. 
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Los yacimientos mineros del Jura de Suabia, la energía hidráulica que suministran los ríos que 
riegan la zona y sus extensos bosques, que proveían del carbón vegetal necesario para las fundicio-
nes, hicieron de esta región un emplazamiento ideal para la industria siderúrgica y de mecanización 
del hierro desde el principio.

de freno de materiales compuestos, que se 
fabrican de dos metales diferentes: el disco 
de fricción, de fundición gris, y el llamado 
sombrero, de aleación de aluminio con 
bujes de acero. La ventaja radica en que 
el anillo de fricción puede dilatarse radial-

mente sin problemas gracias a los bujes de 
acero, lo cual reduce muchísimo el riesgo 
de deformaciones. El resultado es un mejor 
rendimiento de frenada, incluso en condi-
ciones extremas, y un mayor confort para 
los ocupantes del vehículo. La empresa 
fabrica estos discos de freno compuestos 
desde 1994 y se ha convertido en líder del 
mercado en el segmento de los discos de 
freno ligeros. Algunos modelos de gran 

Las plantas siderúrgicas de Tuttlingen 
cuentan con una larga tradición metalúrgi-
ca en la región. Sus raíces van hasta el año 
1365, cuando se comenzó con la fundición 
de rocas ferruginosas del Jura de Suabia. 
La evolución histórica de los distintos cen-
tros de producción, que se unieron en 1921 
para formar la empresa siderúrgica Schwä-
bische Hüttenwerke GmbH, sufrió multi-
tud de altibajos, pero nunca los llevó a la 
quiebra. Las fundiciones, que fueron en un 
principio ducales, y después de 1806 rea-
les, pertenecen, por tanto, a las empresas 
industriales más antiguas de Alemania.
Con más de 1 400 empleados en centrales 
repartidas por el mundo entero, el grupo de 
empresas SHW ofrece una amplia gama 
de componentes diseñados para la optimi-
zación de motores y accionamientos. Las 
fábricas de Tuttlingen y Neuhaus ob Eck se 
han especializado para convertirse en la 
SHW Automotive GmbH, que produce dis-
cos de freno de una pieza y discos de freno 
compuestos ventilados.

Solución de alta tecnología para un 
viejo problema 
El problema del que se han ocupado los 
ingenieros de SHW Tuttlingen ha sido 
el del calor que se genera en los frenos 
por la fricción, que llega a alcanzar hasta 
600 °C. A estas temperaturas, los discos 
de freno convencionales pueden deformar-
se fácilmente, lo cual menoscaba su capa-
cidad funcional. La solución son los discos 

Discos de freno de alta calidad de para la industria del automóvil

Anillos de fricción brutos

Un imán gigante transporta los metales a la 
producción

Aquí saltan 
chispas
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La empresa cuenta con su propia fundición, donde se registran temperaturas extremas
Estación en contenedor KAESER para ahorrar espacio

Asistencia neumática…        … también en el procesamiento posterior de 
los núcleos

Los anillos de fricción se cargan manualmente 
en la fundición automática de aluminio

SIGMA AIR MANAGER 4.0 vigila la producción de aire comprimido

está muy satisfecho con su nueva estación 
de aire comprimido. De hecho, ya se está 
planifi cando una tercera estación en con-

tenedor de KAESER KOMPRESSOREN 
para la empresa.

es capaz igualmente de reconocerlas con 
anticipación y avisar. «KAESER sabe cuá-
les son los problemas de la estación antes 

de que nosotros nos demos cuenta siquie-
ra», dice Gennadij Hamburg en tono de 
broma. El sistema de recuperación del ca-
lor también ha permitido reducir los costes 
al aprovechar el calor de la estación para 
la calefacción de las naves de producción, 
las salas comunes y para calentar agua. El 
especialista suabo de los discos de freno 

fundición propia de Tuttlingen. Lo primero 
que se percibe al entrar en la enorme nave 
son las chispas que saltan por doquier, y 
luego, la vista se fi ja irremediablemente en 
un fl ujo de hierro candente y burbujeante 
que va cayendo a una caldera gigantesca. 
En un ambiente que podría recordarnos al 
infi erno de Dante, la fundición propia de 
la empresa produce 18 toneladas de fun-
dición básica por hora a temperaturas de 
1 400-1 500 °C. Vestidos con ropa pro-
tectora ignífuga, los empleados transpor-
tan con gran habilidad el metal fundido de 
una estación a otra. Las materias primas 
se funden en un horno de cúpula, desde 
el que se llevan con ayuda de cucharones 
de transporte a otro horno, donde tiene lu-
gar el tratamiento que confi ere al metal su 
dureza y resistencia. El núcleo cerrado de 
arena silícea se somete a un procedimiento 
de endurecimiento y pasa luego a un taller 
de moldeo, del que sale convertido en un 
disco de freno bruto.
Una parte de los productos se envía a la 
cercana fábrica de Neuhausen ob Eck para 
continuar con su procesamiento, mientras 
que otras piezas se envían en bruto direc-
tamente al fabricante de automóviles co-
rrespondiente.

Sin aire comprimido, nada funciona
El aire comprimido interviene prácticamen-
te en todas las etapas de fabricación de los 
discos de freno: medir, soplar, alear… o en 
los motores regulados neumáticamente. Por 
eso es tan importante que todos los compo-
nentes funcionen en perfecta coordinación. 
El funcionamiento de la antigua estación 
de compresores resultaba caro debido a 
las reparaciones, la compra de repuestos y 
las paradas de producción. «Con la nueva 
estación no hemos sufrido hasta ahora ni 
una sola parada. Todas las estaciones de 
nuestra fundición son interdependientes: 
cuando una se para, se paran todas», nos 
explica Gennadij Hamburg. SHW apuesta 
actualmen-
te por un su-
ministro de 
aire compri-
mido pro-
veniente de 
estaciones 
en contenedor de KAESER KOMPRES-
SOREN, que ocupan poco espacio y que 
contienen compresores de tornillo con in-
yección de aceite y refrigerados por aire de 
los modelos DSDX (160 kW) y CSDX (90 
kW). Gracias al controlador maestro SIG-
MA AIR MANAGER 4.0, es posible predecir 
con exactitud posibles averías. El sistema 

familiar puede estar ahorrándole al medio 
ambiente la emisión nada despreciable de 
10 kg de dióxido de carbono.

Calor, mucho calor
El material del que se fabrican los discos 
de freno brutos es hierro, proveniente de la 

ten ahorrar unos 8 kg de peso por vehícu-
lo. Tomando como base la relación directa 
que existe entre la masa total de la rueda 
en rotación y el consumo del vehículo, esto 
supone una reducción de CO2 de 1 g por 
cada km. Si el total de quilómetros reco-
rridos es de 10 000 por año, un turismo 

renombre, como el Audi Q7 y el Porsche 
Cayenne, llevan discos de freno de SHW.

El medio ambiente lo agradece
Una de las muchas ventajas de los discos 
de freno compuestos de SHW es su bajo 
peso, de apenas 2 kg por disco, que permi- El aire comprimido interviene prácticamente en todas 

las etapas de fabricación de los discos de freno
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Cuando la feria cerró sus puertas, los ocho 
contenedores KAESER se desmontaron 
sin problemas y han quedado disponibles 
para otros usos en el futuro. 

TH 451 y TF 340 instalados a continuación 
secaban el aire hasta un punto de rocío de 
la clase 4 acorde a la ISO 8573-1, mientras 
que los fi ltros F 250 KE y F 350 KE trataban 
el aire hasta dejar un contenido de aceite 
residual de tan solo 0,01 mg/m³.
La red estaba diseñada en forma anular y 
atravesaba todo el recinto ferial del pabe-
llón 2 al 27. Las tuberías eran de acero, con 
diámetros de DN 80 hasta DN 200. De la 
red principal se derivaba una tubería gal-
vanizada hacia cada estand, que estaban 
repartidos por todo el recinto. Durante la 
feria, todos los puntos de consumo de los 
expositores se alimentaron a través de esta 
red con presiones de 9 a 10 bar.

condiciones de temperatura y clima. Por 
tanto, era una solución ideal para suminis-
trar aire comprimido a los 27 pabellones 
durante toda la duración de la feria.
El organizador, la Deutsche Messe AG, 
alquiló durante dos semanas 8 contenedo-
res que se instalaron en el exterior y que 
alimentaban una red de aire comprimido 
de varios quilómetros. Los contenedores 
se entregaron y conectaron a lo largo de 
varios días. Cuatro de los ocho contenedo-
res estaban equipados con un compresor 
de tornillo DSD 240/12 bar (caudal 20 m³/
min) cada uno, y los otros cuatro, con un 
compresor de tornillo ESD 352/12 bar (cau-
dal 30 m³/min). Los secadores frigorífi cos 

tratamiento del aire y sistema de regulación 
y alojados en el interior de un contenedor.
Las medidas estándar de los contenedores 
permiten transportarlos sin problemas e 
instalar provisionalmente estas compactas 
estaciones de aire comprimido en cualquier 
lugar. El «Quick Connect», un panel de co-
nexiones para tuberías y cables muy fácil 
de manejar, hacen que la conexión de la 
estación sea posible rápidamente en casi 
todas partes. El nivel sonoro es muy bajo 
gracias al inteligente sistema de insonori-
zación, de manera que apenas se oye si 
el compresor está en marcha, lo cual es 
una ventaja signifi cativa para las aplica-
ciones en el interior del recinto ferial. Ade-
más, el aislamiento y la calefacción con los 
que cuenta hacen que el KAESER CON-
TAIN-AIR pueda funcionar en cualesquiera 

En el marco de la Industrie 
4.0 y bajo el lema «Con-
necting systems for inte-
lligent production!» tuvo 
lugar del 18 al 23 de sep-

tiembre en Hannover la Exposition Mondia-
le de la Machine Outil (español: Exposición 
mundial de la máquina herramienta), abre-
viado EMO. La feria más grande del mundo 
dedicada a la metalurgia se celebra cada 
dos años cambiando su sede (Hannover – 
Hannover – Milán). Esta vez volvió a tocar-
le a Hannover, donde el mayor recinto ferial 
del mundo abrió el telón del escenario in-
ternacional de la metalurgia. Allí se reunie-
ron más de 2 200 expositores procedentes 
de 44 países para mostrar todo el espectro 
de la técnica metalúrgica actual.
Pero ¿cómo se alimentan las numerosas 
máquinas herramienta, herramientas y 
sistemas neumáticos para que los expo-
sitores puedan mostrar su funcionamiento 
a los visitantes? La solución es KAESER 
CONTAIN-AIR. Se trata de sistemas com-
pletos de aire comprimido formados por 
compresores de tornillo, secadores 
frigorífi cos de bajo consumo, 

La revista Process premia a los KAESER CONTAIN-AIR 
como producto del año 2017 en la categoría de técnica 
de aire comprimido y de vacío 

Aire comprimido para la EMO
KAESER CONTAIN-AIR

Más de 130 000 visitantes de todos el mundo visitaron en otoño de 2017 la ciudad de Hannover, 
donde volvió a celebrarse la EMO, la feria de metalurgia más grande del mundo. Y allí estuvo de nuevo 
KAESER KOMPRESSOREN, ofreciendo aire comprimido para las distintas aplicaciones de los numero-
sos expositores.
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«A mi modo de ver y de oír, el órgano es el rey de todos los 
instrumentos» (Wolfgang Amadeus Mozart, 1777).

mayor de la catedral de Passau se mueve 
gracias a impulsos de aire a presión, pro-
veniente de una KAESER AIRBOX 700, 
fabricada en 1991 y con una potencia de 4 
kW. Cuando el organista aprieta un registro 
de la consola, tira de la corredera corres-
pondiente, que se abre para dejar pasar el 
aire, el mecanismo abre la válvula y el aire 

pasa al tubo, momento en el que se elevan 
los sonidos místicos que fascinan a todos 
los visitantes al hacer vibrar el grandioso 
interior barroco de la catedral de Passau.

los tubos. Solo el órgano mayor cuenta con 
dos soplantes, que suministran un total de 
hasta 80 m³/min. Cada cuerpo del órgano 
dispone de una soplante como mínimo. Al 
accionar el organista las teclas, se abre la 
válvula situada debajo del tubo que corres-
ponda, y el viento pasa por él. Así nace el 
sonido. 

El aire se hace música
La instalación de los cinco cuerpos del órga-
no de la catedral de Passau es un auténtico 
milagro de la técnica. El organista controla 
la totalidad desde la consola central, cuyos 
teclados permiten elegir los tonos, los re-
gistros y los sonidos de todo el instrumento. 
Entre las teclas de la consola y las válvulas 
del secreto actúa un varillaje que transmi-
te el movimiento mecánicamente hasta las 
válvulas del secreto. El varillaje del órgano 

ye. Entonces se forman remolinos que pre-
sionan alternativamente hacia fuera y hacia 
dentro y que hacen que la columna de aire 
del interior del tubo se balancee. Cuanto 
más largo sea el tubo, más grave será el 
tono. 
Pero, ¿de dónde proviene el aire que hace 
sonar los tubos? El llamado «viento del 

órgano», un fl ujo de aire a presión lo más 
homogéneo posible, es imprescindible para 
que los tubos cumplan su función. Antigua-
mente se generaba con la ayuda de gran-
des fuelles que se accionaban con los pies. 
Ahora, el aire proviene de soplantes que 
aspiran el aire para comprimirlo. Luego 
pasa por unos fuelles mecánicos hacia el 
denominado «secreto», que hace las veces 
de depósito y desde el que el aire va salien-
do por medio de los canales de viento hacia 

La relación entre la longitud y la sección 
del tubo y su forma son decisivos: para los 
tonos graves se necesitan tubos largos, y 
para los agudos, tubos cortos. El tubo más 
grande del órgano tiene una altura de once 
metros, y pesa más de 306 kg. Su tono, con 
16 oscilaciones por segundo, se encuentra 
en el límite auditivo inferior del ser humano. 
Los tubos más pequeños miden solamente 
seis milímetros, y sus tonos son de aproxi-
madamente 16 000 Hz, muy cerca del lími-
te superior de audición.

De aquí llega el viento
Cada uno de los tubos del órgano necesita 
aire para poder sonar. El fl ujo de aire llega 
al labio del tubo, desde donde se distribu-

Medidas superlativas
La Catedral de San Esteban de Passau es 
célebre por poseer un órgano único, que se 
cuenta entre los más grandes del mundo. 
El peso del órgano mayor es de 35 tonela-
das. Desde la consola principal, el intérpre-
te tiene acceso a 5 teclados y 17 974 tubos, 
repartidos en 333 líneas y en 233 registros 
según su tonalidad y su forma. Entre las vo-
ces visibles principales del órgano se pue-
den diferenciar fl autas, trompetas, cuerdas 
y diapasones, y combinando los distintos 
registros se obtienen a su vez millones de 
tonalidades diferentes. 
El interior de los tubos puede ser de made-
ra o de metal, y la elección de uno u otro 
material determina el sonido del órgano. 

Música de la ventana del Espíritu 
Santo
El órgano de la catedral de Passau fascina 
todos los años a cientos de miles de visi-
tantes que asisten a los conciertos diarios 
de mayo a octubre. Se trata de un instru-
mento inmenso, formado por cinco cuerpos 
que pueden tocarse simultáneamente des-
de la consola principal: el órgano mayor, el 
órgano de los Apóstoles, el órgano de los 
Evangelios, el órgano del Coro y el órgano 
«distante», que se encuentra en el desván 
de la nave de la catedral, oculto de todas 
las miradas. Sus sonidos «celestiales» pe-
netran en la iglesia a través del «Ventana 
del Espíritu Santo», rodeada por una rejilla 
ornamental. 

En la construcción de órganos confl uyen los conocimientos técnicos y la artesanía tradicional con la técni-
ca más innovadora de cada época. La construcción de órganos y la música compuesta para ellos tienen 
en Alemania una larguísima tradición. La comisión de la UNESCO le otorgó la importancia que merece 
nombrando a la artesanía del órgano y a la música del «Rey de los instrumentos» Patrimonio Inmaterial 
de la Humanidad en diciembre de 2017.

Construcción y música de órganos en Alemania: Patrimonio Inmaterial de la UNESCO

El sonido místico de la 
catedral de Passau

El interior del órgano El órgano mayor con su fachada barroca Una KAESER AIRBOX suministra el aire 
necesario para el control de los mecanismos 
del órgano mayor

El maestro de capilla de la catedral, el Sr. Unterguggenberger, demuestra la variedad de registros del órgano
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La artesanía del maestro 
organero por 
excelencia

El órgano más grande del mun-
do alojado en una catedral se 
encuentra en la Catedral de San 
Esteban, en Passau, la ciudad 
de los tres ríos. Su confi guración 
actual y su sonido poderoso se 
deben al trabajo de una empresa 
artesanal especializada cuyo 
saber es reconocido y apreciado 
por expertos del mundo entero.

Una vida dedicada a la música

afi nador de órganos monta una línea de 
tubos recién fabricados en la sala de afi na-
ción, donde cuenta con una línea de tubos 
correctamente afi nados que le sirven de 
modelo. Después, las piezas se ensam-
blan para probarlas en la sala del órgano 
del taller, donde se verifi ca su buen funcio-
namiento. La gran fi nal llega el día en que 
el instrumento se desmonta de la sala de 
pruebas del taller, se carga en varios ca-
miones y se lleva a su destino para volver-
se a montar. Allí, el órgano vuelve a afi nar-
se para adaptarlo a la acústica del lugar, 
confi riéndole su carácter tonal defi nitivo. 
En el caso de la catedral de Passau, un so-
nido poderoso, ese que fascina a los miles 
de asistentes de los conciertos que tienen 
lugar a mediodía y a diario en la tempora-
da de verano, y en invierno, dos veces por 
semana.

la construcción del secreto, corazón del ór-
gano, y para los tubos confeccionados de 
este material.

De la chapa plana al tubo redondo
Los tubos de metal se fabrican normalmen-
te desde hace siglos con una aleación de 
estaño y plomo. Desde 2001, la empresa 
Eisenbarth cuenta con su propia fábrica de 
tubos, en la que se confeccionan las piezas 
de aleaciones con tres proporciones dis-
tintas de estaño. Cuanto más plomo lleve, 
más dulce será el sonido del órgano. Lue-
go llega el momento de cortar la chapa: las 
piezas de los pies y de los cuerpos de los 
tubos se marcan sobre la chapa con ayuda 
de unos patrones y luego se moldean para 
obtener cada uno de los tubos.

Los tubos «aprenden» el sonido
Ahora falta afi narlos, esto es, conseguir 
que cada tubo dé el sonido esperado. El 

el comienzo parezca modesto. Se empie-
za haciendo bocetos a mano, y luego se 
pasan los datos a un programa informáti-
co de diseño para su procesamiento. Para 
estimular la fantasía desde el principio con 
imágenes reales, se realizan fotomontajes 
que permiten ver el proyecto de órgano 
terminado en su emplazamiento fi nal. Des-
pués tienen lugar las reuniones del maestro 
organero con el organista y otros especia-
listas. Además, para llevar a cabo el proyec-
to es necesaria la intervención de distintos 
artesanos, como carpinteros para trabajar 
la madera, fundidores que fabrican chapas 
de estaño para los tubos metálicos y técni-
cos especializados para los componentes 
mecánicos y la consola. El trabajo de la 
madera es esencial en el ofi cio del maes-
tro organero, especialmente para el mueble 
del órgano, el cuerpo del instrumento. La 
selección de la madera es la base para la 
calidad del instrumento, ya que es vital para 

La constructora de órganos Eisenbarth se 
viene encargando del mantenimiento del 
órgano de la catedral de Passau desde 
1945. El abuelo de la actual directora de la 
empresa fundó poco después del fi nal de 
la Segunda Guerra Mundial en Passau el 
taller de órganos, que después de algunos 
años modestos, pronto se convirtió en el 
líder de los constructores de órganos que 
es hoy día, una de las empresas más re-
nombradas e importantes de Baviera con 
sus 22 empleados. Convertida en sociedad 
limitada desde 2004, hoy la dirigen la nieta 
del fundador, Agathe Eisenbarth, y su pa-
dre, Wolfgang.

Maestros organeros por tradición
Todos los años se precisan trabajos de 
cuidado y mantenimiento, a veces trabajos 
de restauración más importantes y de ma-
yor duración. El proyecto monumental de 
renovación general que confi rió al órgano 
su aspecto y sonido actuales se desarrolló 
de 1977 a 1981, durante un total de cua-
tro años. En el curso de aquellos trabajos, 
prácticamente se reconstruyeron el órga-
no mayor, el de los Evangelios y el de los 
Apóstoles, salvo las carcasas barrocas, 
que se restauraron y conservaron. Para 
que los cinco cuerpos del órgano pudieran 
tocarse desde la consola central, fue nece-
sario instalar, sin exagerar ni un ápice, 120 
km de cables. Un proyecto de dimensiones 
realmente colosales. 

Todo comienza con una idea
En realidad, en la construcción de órganos 
todas las tareas son gigantescas, aunque 

Montaje de los registros Los tubos se ajustan en la sala de afi nación

El trabajo artesano es fundamental, ya sea el del metal…. ... o el del sistema eléctrico
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El proceso ANAMMOX® es un procedimiento innovador y de bajo coste para 
el tratamiento de aguas residuales industriales. La conversión ANAMMOX® 
representa una elegante abreviación del circuito natural del hidrógeno: las bac-
terias Anammox convierten el amonio (NH4+) y el nitrito (NO2-) en nitrógeno 
gaseoso.
El proceso ANAMMOX® puede aplicarse para eliminar el amonio de aguas 
residuales ricas en nitrógeno, como es el caso en:
 • El tratamiento de aguas residuales comunales (efl uentes lodosos)
 • Tratamiento de residuos orgánicos sólidos
   (vertederos, compostaje, putrefacción)
 • Industria de la alimentación
 • Industria de los fertilizantes
 • Industria de los fertilizantes artifi ciales
 • Industria (petro)química
 • Industria metalúrgica
 • Fabricación de semiconductores

sector industrial, donde no tardaron en po-
ner la idea en práctica, en forma de proyec-
tos. Desde entonces se han instalado en el 
mundo muchas instalaciones ANAMMOX®, 
una de ellas en Brasil el año pasado, para 
la empresa GELITA do Brazil.

ción decisivo llegó en 1978, cuando vendie-
ron la primera estación de fermentación de 
estiércol. Desde aquel momento, dejaron 
de dedicarse solamente al almacenamien-
to de productos agrícolas para pasar al tra-
tamiento y reciclaje de residuos del sector 
para su reutilización como materias primas.

Bacterias útiles
En 1980, PAQUES comenzó a colaborar 
con la Escuela Técnica Universitaria de 
Delft y la Universidad de Nimwegen para 
desarrollar un proceso anaeróbico para el 
tratamiento de orgánico de aguas. El resul-
tado de esta colaboración fue el llamado 
proceso ANAMMOX®, un procedimiento in-
novador y de bajo coste para el tratamien-
to microbiológico de aguas residuales del 

Tratamiento innovador de aguas
El crecimiento de la población mundial, un 
clima cambiante y la mejora del nivel de 
vida incrementan la presión sobre unos re-
cursos que son ya de por sí escasos. La 
empresa PAQUES, con sede central en 
los Países Bajos, ofrece productos para 
conservar saludable y limpia de forma 
sostenible un recurso fundamental como 
es el agua, imprescindible para todos. Los 
comienzos de esta empresa, presente ac-
tualmente a nivel mundial, se encuentran 
en la década de 1960: su fundador, Johan 
Pâques, suministraba por aquel entonces 
a los agricultores de Frisia (Países Bajos) 
silos y productos relacionados. Mediada la 
década de los 70, la empresa ya contaba 
con un gran éxito, pero el cambio de direc-

Al servicio del medio ambiente

El 70 % de la superfi cie de la Tierra está cubierta de agua. Sin embargo, solamente un 1 % es agua 
dulce y apta para el consumo humano. Conseguir agua limpia para todos es uno de los retos más im-
portantes en la actualidad, y seguirá siéndolo en el futuro. Por eso es más importante, si cabe, que las 
empresas hagan suya la tarea de conservar esta materia prima vital.

su bajo consumo energético, lo cual es im-
portantísimo en estos tiempos de escasez 
energética.

para el éxito de la empresa. Naturalmen-
te, esto también aplica para el consumo de 
agua, que se necesita en grandes cantida-
des para la elaboración de sus productos. 
Con el fi n de poder devolver en perfectas 
condiciones al río Pirapó, a cuya orilla se 
encuentra la empresa, el agua que utilizan, 
tuvieron que optimizar su sistema de tra-
tamiento de aguas residuales con los últi-
mos avances técnicos. Aquí 
es donde entra en escena 
su instalación ANAMMOX® 
de PAQUES, con una ca-
pacidad de depuración de 
330 m3 de agua residual in-
dustrial por hora. 
Para la próxima optimización 
de la instalación ya existen-
te, GELITA ha optado por 
soplantes de émbolo rotativo 
KAESER, modelo FBS 660M 
STC, equipadas con motores 
de 110 kW. Son silenciosas, 
efi cientes y convencen por 

Sostenible en todos los aspectos
La empresa GELITA AG es uno de los lí-
deres mundiales en fabricación de gelati-
na, proteínas de colágeno para alimentos, 
complementos alimenticios y productos far-
macéuticos con sede central en Eberbach, 
alemania. De los 2 500 empleados que el 
grupo GELITA tiene en plantilla, unos 500 
trabajan en Baden-Württemberg. Como 
el gran grupo internacional que es, cuen-
ta con más de 18 centros de producción 
y fi liales comerciales en países de todo el 
mundo, entre los que se encuentra Brasil, 
donde la empresa lleva presente más de 20 
años. En São Paulo, central del grupo en el 
país, se montó el año pasado una instala-
ción ANAMMOX® de PAQUES.

Los ositos de gominola se hacen 
con su gelatina 
La gelatina, el colágeno y los péptidos de 
colágeno son productos naturales y puros. 
Y es que, para GELITA, la sostenibilidad 
es algo más que una moda: es la clave 

Agua limpia para Brasil
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Soplantes y compresores KAESER 
en la gestión hidrológica
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el reconocimiento temprano de problemas, 
lo cual permite resolverlos antes de que se 
conviertan en averías de todo el sistema. El 
contrato no incluye solamente las soplantes 
y los compresores de KAESER, sino tam-
bién algunas soplantes de otro fabricante 
que la empresa ya tenía en funcionamiento. 
Con motivo del 60º aniversario que la em-
presa celebró en diciembre de 2017, quisi-
mos estar seguros y les preguntamos si es-
tán contentos con la solución completa de 
KAESER. El señor Hechler está encantado 
de que las soplantes sean tan silenciosas 
y de que lleven suministrando aire compri-
mido fi ablemente desde el primer día. Los 
equipos han cumplido más que de sobra 
todas las expectativas de seguridad, dispo-
nibilidad y conservación del valor.

Hemos preguntado
La empresa de aguas Riedgruppe Ost esta-
ba tan contenta con las soplantes de émbo-
lo KAESER y los compresores AIRTOWER, 
que un par de años después adquirieron 
algunos compresores KAESER más, esta 
vez para las instalaciones de Feuerstein-
berg. Desde 2008 funcionan allí de forma 
fi able dos equipos compactos SXC (forma-
dos por un compresor de tornillo montado 
sobre un secador frigorífi co, con depósito 
de aire comprimido y purgador de conden-
sado regulado por nivel), que producen el 
aire comprimido necesario para la limpieza 
del circuito cerrado de fi ltros y para la airea-
ción del oxidador y un compresor de pistón 
KCT que alimenta el depósito de aire.
Como el suministro de agua a los consumi-
dores debe ser fi able y continuo, la empre-
sa se decidió por un contrato de manteni-
miento que les ofrece, entre otras ventajas, 

aireación de 56 000 m³/h para oxigenarla. 
El oxígeno añadido hace que se disuelvan 
el hierro y el manganeso contenidos en el 
agua y que provienen de las capas de tierra 
que el agua ha atravesado antes de llegar 
al manantial. Los dos metales hacen una 
reacción química al contacto con el oxí-
geno y forman copos que se depositan y 

luego pueden eliminarse 
fácilmente con fi ltros. Ha-
blamos de ocho fi ltros con 
una superfi cie de fi ltración 
de 420 m² instalados en la 
compañía de aguas de Jä-
gersburg, y que se limpian 
a contracorriente con la 
ayuda de tres soplantes de 
émbolo KAESER modelo 
EB 420 C. Una vez fi ltrada, 

el agua potable se envía a la red de consu-
mo con la ayuda de cinco bombas centrí-
fugas con una capacidad media de 2 000 
m³/h. El aire comprimido necesario para el 
funcionamiento de las compuertas y válvu-
las neumáticas proviene de dos equipos de 
tornillo AIRTOWER KAESER.

Del manantial a los grifos de las 
casas
El agua con la que se cubre la mayor parte 
de la demanda de agua potable proviene 
de un total de 19 manantiales de la región 
y se transporta a la empresa con la ayuda 
de bombas. El agua cruda necesita un tra-
tamiento, que se realiza en Einhausen-Jä-

gersburg, en una planta con capacidad 
para 2 500 m³ por hora. A continuación, 
el agua se almacena en dos depósitos de 
2 500 m³ y dos de 4 000 m³. Pero entre este 
primer tratamiento y la distribución del agua 
a la red pasan muchas más cosas: como el 
agua cruda no contiene oxígeno libre, pri-
mero se hace pasar por ocho cascadas de 

Agua del Ried para Fráncfort y sus 
alrededores
La empresa de aguas Riedgruppe Ost es 
una empresa de servicios del Ried de Hes-
se que se encarga del suministro local y 
regional de agua potable. La empresa de 
aguas, fundada en 1968, lleva el agua po-
table a los municipios vecinos de Bensheim 
y Zwingenberg, pero tam-
bién hasta Heppenheim, 
Biblis y Groß-Rohrheim, 
más alejados. Además, 
las ciudades de Fráncfort 
y Wiesbaden también re-
ciben agua del Ried. El 
consumo de agua de mu-
chos hogares, municipios 
y empresas de la zona 
depende de la disponibili-
dad del agua en esa región. Por eso es tan 
importante poder contar con agua para el 
futuro y conservarla limpia. La meta de la 
confederación de aguas es «El suministro 
sostenible a las personas de agua potable 
de gran calidad y la actitud respetuosa con 
la naturaleza”.

El agua no es una mercancía común, sino un bien heredado que debe protegerse. Por eso, la divisa del 
sector hidrológico es la sostenibilidad, objetivo primordial tanto de la gestión como del tratamiento del 
agua. Los usuarios de aire comprimido del sector necesitan distintos niveles de presión y de pureza.

Agua potable del Ried, al sur de Fráncfort

Igual que en la empresa de aguas de Jägersburg, la limpieza y…En la planta de Jägersburg de la empresa de aguas 
Riedgruppe Ost, las soplantes de émbolo KAESER producen 
el aire necesario para el lavado a contracorriente de los fi ltros de 
arena de manera segura y económica, coordinadas y reguladas por 
un sistema superior de mando

Soplantes y compresores KAESER en la gestión hidrológica

… la técnica más moderna son imprescindibles para conseguir un agua en perfectas condiciones higiénicas



realizar un mante-
nimiento predictivo y 
maximiza la seguridad de 
suministro.

Totalmente satisfechos
Los primeros resultados de esta moderní-
sima estación de aire comprimido son im-
presionantes: el consumo de energía de la 

estación central que produce actualmente 
el aire comprimido necesario para las dos 
fábricas es inferior al de la estación que ali-
mentaba antes tan solo la producción del 
queso. Podemos hablar de un ahorro total 
de aprox. el 30 %. A esto hay que añadirle 
el ahorro que supone la recuperación del 
calor para calentar el agua: unos 60 000 m3 
de gas al año.

cadores de aire. En nuestro caso se trata 
de un secador frigorífi co de bajo consumo 
de la serie SECOTEC TF. Una vez secado, 
el aire pasa por prefi ltros de la serie KB y 
luego por fi ltros de carbón activo de la serie 
KEA de KAESER.
La recuperación del calor también es un 
tema importante. Para poder reutilizar la 
energía térmica que se deriva en el proce-

so de compresión, Parmareggio ha instala-
do un sistema de intercambiadores de calor 
PTG de KAESER KOMPRESSOREN que 
recogen el calor y utilizarlo para producir el 
agua caliente que se necesita en muchos 
de los procesos de la quesería. 
El sistema completo es controlado por un 
controlador maestro SIGMA AIR MANA-
GER 4.0 – también de KAESER –, que se 
encarga, sobre todo, de que los dos com-
presores se conecten en el orden correcto. 
Al mismo tiempo, registra los valores del 
sistema que son relevantes para preparar 
el siguiente ciclo de conmutación, con el 
objetivo de consumir el mínimo posible de 
energía. El controlador maestro mantiene 
la presión adecuada para todas las apli-
caciones, y además, pone a disposición 
del usuario los datos de servicio de todos 
los componentes de la estación, permite 

para un segundo procesamiento. Después, 
el queso se aspira hacia una balanza mul-
ticabezal que va distribuyendo el producto 
en muchos cajones por medio de una placa 
vibradora para su correcta dosifi cación. El 
último paso es la máquina envasadora, que 
mete la cantidad correcta en una bolsa, la 
cierra y la sella.

El aire comprimido es fundamental
Aunque el aire comprimido nunca entra en 
contacto directo con el producto, sí que ac-
ciona todas las máquinas necesarias para 
el procesamiento, el transporte y el control 
de calidad, de modo que el aire tiene que 
cumplir los exigentes requisitos para las 
aplicaciones en la producción de alimentos, 
esto es, la clase de calidad 1.4.1 acorde a 
la DIN ISO 8573-1. La estación de com-
presores que alimenta las dos fábricas de 
Modena está alojada en una única sala. En 
ella está todo lo que se necesita para una 
producción efi ciente de aire comprimido: 
dos compresores de tornillo con inyección 
de aceite de la serie KAESER CSD, con 45 
y 75 kW. Uno de ellos es la máquina On-
Off, y funciona con las máximas efi ciencia y 
capacidad, y el otro (SFC) es una máquina 
de carga punta, que se encarga de cubrir 
las puntas de consumo. De este modo se 
produce en cada momento solamente el 
aire comprimido que se necesita, y siempre 
con el consumo de energía mínimo posible. 

Ahorro de energía
Para reducir el consumo de energía y los 
costes, es necesario tener en cuenta todos 
los elementos del sistema, también los se-

Montecavolo di Quattro Castella, provincia 
de Reggio Emilia, la empresa familiar Par-
mareggio. Pocos años después, se había 
convertido en una de las empresas líderes 
en la producción y comercialización de pro-
ductos queseros típicos de la región.
Entre los productos de este fabricante del 
norte de Italia preferidos por los amantes 
del queso se encuentran sin lugar a du-
das el Parmigiano Reggiano «en cuña» y 
el «rallado» así como la mantequilla Par-
mareggio. En este segmento, la empresa 
Parmareggio es líder del mercado en Italia.

Calidad por tradición
El proceso de fabricación comienza con la 
limpieza de las ruedas de queso. Estas se 
cepillan y se lavan antes de pasar a la si-

guiente etapa de la manufacturación. La 
forma triangular típica se consigue 

con una máquina que rompe 
la rueda de manera controla-
da y da al pedazo de queso 

su aspecto granuloso. 
Las cuñas cortadas 
de esta forma, que pe-
san entre 800 y 1000 

gramos, pasan a la si-
guiente fase, en la que se 
envuelven y envasan al va-

cío en un proceso completamente automa-
tizado. El rallador que se usa para producir 
el parmesano rallado es un enorme rodillo 
dentado que gira mientras que un pistón 
neumático empuja con presión constante 
contra la rejilla. El queso rallado va cayen-
do sobre un tamiza que retiene los peda-
zos demasiado grandes, que se devuelven 

Considerado el rey de todos los quesos ita-
lianos, el parmesano es un queso curado 
de leche de vaca que se elabora siguiendo 
un método de producción perfectamente 
defi nido. Desde 1996 está protegido por un 
sello DOP (denominación de origen prote-
gida) acorde a la normativa de la UE. 
Esencialmente, el Parmigiano Reggiano 
se sigue fabricando hoy en día igual que 
hace nueve siglos: los mismos ingredien-
tes, el mismo proceso de fabricación y la 
misma meticulosidad artesana. En el mar-
co de esta tradición se fundó en 1983 en 

Todos conocemos y apreciamos el queso parmesano, el Parmigiano Reggiano, un queso que se produce 
en la región norte de Italia que circunda Reggio Emilia desde hace 900 años. Sus orígenes se encuentran 
en la Edad Media, y tiene presencia literaria en la obra de Boccaccio y Casanova.

Queso italialiano de marca registrada
Aire comprimido para gourmets
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Nueve siglos de historia en forma de rueda: 
casi un milenio lleno de aromas, tradiciones, literatura 
y artesanía ancestral.
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Formación sólida e integración real
Aprender juntos y unos de otros para así seguir creciendo - KAESER KOMPRESSOREN apuesta por la 
formación de los jóvenes de las regiones de Coburgo y Gera, pero también por jóvenes venidos de otros 
países de dentro y fuera de Europa.

los galardonados: Kaeser Kompressoren 
obtuvo el primer puesto en la categoría de 
Industria, Comercio y Servicios y se trajo a 
casa la copa de oro.

formación) seleccionó los once mejores 
conceptos de entre 200 candidatos presen-
tados. En la entrega solemne de los pre-
mios, que tuvo lugar el 12 de diciembre de 
2016 en el Ministerio de Economía en Ber-
lín, se dieron a conocer las posiciones de 

El programa no es nuevo: lleva funcionan-
do con éxito desde hace 5 años. 
Kaeser Kompressoren apuesta por el ori-
gen internacional de sus aprendices. Son 
de Coburgo, de Gera, pero también de 
Vietnam, Grecia, España, Rumania, Ita-
lia y los EE.UU. En 2016 fuimos un paso 
más allá y creamos 23 nuevos puestos de 
aprendiz para jóvenes refugiados, apoyan-
do activamente su integración en el seno 
de la empresa. El resultado fue una mez-
cla variopinta que nos planteó y nos si-
gue planteando retos, pero llena al mismo 
tiempo de oportunidades. KAESER KOM-
PRESSOREN es una de las empresas con 
el programa de formación más amplio de 
la región, lo cual le presupone altas com-
petencias en la formación de empleados. 
Los aprendices formados en KAESER son 
considerados entre los mejores por la Cá-
mara de Comercio de Baviera y en toda 
Alemania. KAESER emplea todo su saber 
con el objetivo de acompañar a los aprendi-
ces hasta el fi nal de su formación profesio-
nal: se trata de conseguir una integración 
real en la empresa, en el entorno social y 
en la región. En el caso de los jóvenes re-
fugiados, el inicio fue especialmente difícil. 
«No fue fácil encontrar a los candidatos 
adecuados», recuerda Rüdiger Hopf, direc-
tor de formación. En los países de los que 
procede la mayoría de los refugiados y en 
muchos países de Europa, no se conoce el 
sistema dual de formación profesional. En 
el caso de los refugiados, hay que añadir 
que no tienen certifi cados de su formación 
anterior, lo cual difi culta mucho valorar sus 
conocimientos al principio.
Para poder atender a los aprendices de la 
mejor manera posible, se amplió el centro 
de formación en unos 500 m², adquirimos 
nuevas máquinas-herramienta y contrata-
mos dos nuevos docentes. En un espacio 
moderno y equipado con máquinas con los 
últimos avances en técnica de producción, 
los jóvenes pueden iniciar el camino hacia 
una vida profesional. Nuestro compromiso 
recibió el reconocimiento ofi cial: El jurado 
del concurso «Ausbildung-Ass» (As de la 

A Great Place to work
KAESER COMPRESORES México

Confi anza, amabilidad, esmero y respeto son los motores de esta fi lial de KAESER creada 
en 1995. Al mismo tiempo, estos valores la han convertido en México en un «Great Place to 
Work».

a aquellos espacios donde los empleados 
se pueden encontrar en las pausas, para 
comer o charlar. Por esa razón han creado 
una nueva cantina en la que se ofrecen co-
midas de primera calidad y a buen precio.

Evolución continua
Todas evolucionamos durante toda nues-
tra vida. Es un punto importante en la per-
sonalidad de cada uno de nosotros, pero 
también para los empleados que trabajan 
dentro de una organización. KAESER Mé-
xico ha implementado un programa con el 
que desarrollar las capacidades laborales y 
personales de sus empleados. Los cursos 
de idiomas tienen en él la misma importan-
cia que otras cualifi caciones profesionales.

Compartir con los demás
En una empresa de éxito que ha ganado 
el premio «Great Place to Work», como es 
KAESER México, los empleados desean 
devolver a su ciudad, Querétaro, algo de 
lo positivo que este lugar les ha dado. Por 
eso, desde 2009, tienen un programa be-
néfi co con el que recaudan donativos para 
abrir un orfanato en la ciudad.

comenzó en 2011, y el resultado fue todo 
un éxito: KAESER México no solo obtuvo 
el certifi cado del Great Place To Work® Ins-
titute, sino que quedó incluida entre los 100 
mejores lugares de trabajo de todo el país.

Valores vivos 
El desarrollo de una buena cultura del lugar 
de trabajo es decisiva para inspirar a los 
empleados a dar lo mejor de sí mismos. La 
cultura de la empresa se cimenta en la in-
tegridad, la empatía, la defensa de la salud 
de los individuos, la disposición a aprender 
y la proactividad para encontrar la mejor 
solución en cada situación. Los valores de 
la empresa están claramente defi nidos y se 
vela por que todos comprendan la impor-
tancia que esos valores tienen y puedan 
actuar en consecuencia.

Estética en el diseño de los 
espacios 
Espacios agradables y una decoración 
atractiva forman parte también de una bue-
na cultura del lugar de trabajo. Esto se apli-
ca al propio lugar de trabajo, pero también 

El Great Place to Work® Institute es un ins-
tituto internacional del investigación y ase-
soramiento que ayuda a empresas de todo 
el mundo a adquirir una cultura del lugar de 
trabajo más atractiva. «La clave para crear 
una cultura del lugar de trabajo ejemplar se 
encuentra en la creación de relaciones po-
sitivas basadas en la confi anza, el orgullo 
y el espíritu de equipo». Así se resume la 
interesante constatación de los dos perio-
distas económicos Robert Levering y Milton 
Moskowitz, autores del libro «The 100 Best 
Companies to Work for in America» (1988). 

La confi anza como objetivo 
empresarial
KAESER México llevó a cabo junto con 
el Great Place to Work® Institute la prime-
ra evaluación de su lugar de trabajo para 
averiguar dónde se encontraba la empresa 
en cultura del lugar de trabajo. «Durante 
el año siguiente tuvimos que realizar al-
gunos cambios para conseguir el preciado 
certifi cado», nos dice David Ferregrino, 
responsable de calidad, medio ambiente y 
seguridad laboral. La segunda evaluación 

Ángel de Lope, director gerente, ha sido 
motor impulsor de esta cultura exitosa del 
puesto de trabajo 

En la agradable recepción, una sonrisa salu-
da nada más llegar

Aquí pueden encontrarse todos los empleados en las pausas para comer y charlar

KAESER apuesta por la diversidad
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Compresores de tornillo de la serie ASD SFC con motor síncrono de reluctancia

Ecológicos e innovadores
Los compresores de velocidad variable de la serie ASD han sido los primeros de los compresores de torni-
llo de tamaño medio en equiparse con el innovador motor síncrono de reluctancia, que presenta pérdidas 
mucho menores que los motores asíncronos en el campo de carga parcial.

Lo mejor de los motores síncronos 
y los motores asíncronos
Esta nueva serie de motores estándar reú-
ne las ventajas de los motores asíncronos 
y las de los motores síncronos en un mis-
mo sistema de accionamiento. Sus rotores 
no llevan aluminio, ni cobre ni imanes de 
tierras raras, sino chapas eléctricas con un 
perfi lado especial puestas en línea, lo cual 
hace que el accionamiento sea robusto y 
fácil de mantener, tal y como es habitual en 
los motores asíncronos. Pero sus caracte-
rísticas de regulación recuerdan más a los 
motores síncronos: los motores de reluctan-
cia presentan una mayor dinámica gracias 
a la estructura específi ca de sus rotores, 
que no sufren un calentamiento adicional 
debido al fl ujo de corriente. En consecuen-
cia, la temperatura de los rodamientos el 
menor, lo cual infl uye positivamente en la 
vida útil y en la efi ciencia.

Accionamiento regulado con alto 
grado de rendimiento
La variante con velocidad variable (SFC) de 
la serie ASD es la propuesta que KAESER 
hace a los clientes de todo el mundo que 
quieran entrar en el mundo de los costes 
mínimos de energía y servicio. Con fre-
cuencia, las estaciones de aire comprimido 
tienen una estructura modular: compreso-
res con motores IE3 e IE4 en marcha con-
tinua asumen la carga base, mientras que 
otros compresores, los de carga punta, cu-
bren de manera fl exible las subidas puntua-
les de consumo. El compresor de tornillo 
ASD de KAESER con motor asíncrono de 
reluctancia cumple los requisitos para una 
magnífi ca clasifi cación IES2 y sube el listón 
de la efi ciencia energética y el rendimiento.
La novedad técnica se traduce en un cla-
rísimo ahorro de energía: tomando como 
base 6 000 h de servicio al año y un precio 
de 10 céntimos de euro por cada kWh, re-
sulta una reducción de costes de 450 euros 
anuales.

Sistema de accionamiento innova-
dor para un futuro sostenible
Los compresores de tornillo KAESER de 
la serie ASD ofrecen fl ujos volumétricos 
desde 3,15 hasta 5,5 m³/min. Gracias al 
PERFIL SIGMA y a conceptos innovadores 
presentan grandes ventajas, como su alto 
rendimiento y fi abilidad, su bajo consumo y 
su poca necesidad de espacio.
El nuevo compresor de tornillo de veloci-
dad variable de la exitosa serie ASD brilla 
gracias a su innovadora técnica de accio-
namiento, que, si bien no es totalmente 
nueva, sí que se ha renovado casi por com-
pleto para su aplicación en compresores de 
tornillo. La ventaja más importante de este 
motor, desarrollado en cooperación con 
Siemens, es el 10 % de mejora del grado 
de rendimiento en las fases de carga par-
cial con respecto a los motores asíncronos 
convencionales.

Nuevos compresores de tornillo de la serie SM

compresor. El resultado es una efi cacia óp-
tima de refrigeración, temperaturas bajas 
de salida del aire comprimido, una emisión 
sonora menor y una mayor efi ciencia total 
en la compresión del aire.

Silenciosos y fáciles de mantener
Nos encontramos con otras ventajas im-
portantes gracias a la concepción modular 
(principio de cajas) de los compresores SM: 
junto a la versión estándar que ocupa sola-
mente 0,5 m², existen otros tres modelos 
(SM 10, SM 13 y SM 16) como versiones 
T, es decir, con un secador frigorífi co aña-
dido, pero aislado térmicamente del com-
presor. Su forma compacta ayuda a ahorrar 
espacio y permite la 
instalación del equipo 
en lugares pequeños. 
Con la carcasa cerra-
da, el funcionamiento 
de la unidad es silen-
cioso gracias al recu-
brimiento interior.
Los refrigeradores se 
encuentran en el ex-
terior, de manera que 
son fácilmente acce-
sibles para un mante-
nimiento más rápido y 
económico. Tanto los 
refrigeradores como 
el motor se refrigeran 
con aire fresco, lo cual 
reduce la temperatura 
del motor y alarga su 
vida útil, al tiempo 
que posibilita tempe-
raturas de salida del 
aire comprimido más 
bajas. El sistema de 
refrigeración funcio-
na con un ventilador 
de dos corrientes 
patentado y de gran 
efi cacia que genera 
dos fl ujos de aire de 
refrigeración separa-
dos para el motor y el 

Un fl ujo volumétrico hasta un 10 % mayor 
con respecto a modelos anteriores: eso es 
lo que ofrecen los nuevos compresores de 
tornillo SM en el campo de 0,95 m³ a 1,61 
m³/min a 8 bar de presión y con potencias 
de accionamiento de 5,5 – 9 kW. El origen 
de esta mejora de rendimiento se encuen-
tra, por un lado, en el nuevo bloque com-
presor optimizado, que cuenta con una vál-
vula de entrada mejorada para favorecer el 
paso del fl ujo, y por otro, en la minimización 
de las pérdidas de presión internas. Estas 
mejoras permiten reducir el consumo espe-
cífi co de potencia en un 13 %. Otro punto 
que contribuye al ahorro de energía es el 
uso de motores Super Premium Effi ciency 
(IE4) (7,5 y 9 kW), que son los motores de 
menor consumo que existen, y que KAE-
SER KOMPRESSOREN ofrece como úni-
co fabricante del mercado en la actualidad.

Controlador efi ciente, orientado al 
consumo de aire comprimido
También contribuye a mejorar la efi ciencia 
el controlador interno SIGMA CONTROL 2, 
que se encarga de regular y monitorizar el 
sistema para conseguir el funcionamiento 
más efi ciente y ajustado al consumo real, 
además de servir como conexión a la Sig-
ma Network por medio de su interfaz de 
Ethernet estandarizada. La gran pantalla 
y el lector RFID integrado en el panel de 
mandos facilitan la comunicación con el 
equipo en el lugar de instalación y garanti-
zan la seguridad del acceso al controlador. 
El lector RFID permite también estandari-
zar la asistencia, mejorar su calidad y me-
morizar los datos en tarjetas SD.
Como en algunos casos puede ser venta-
joso contar con velocidad variable, también 
hay una versión con convertidor de frecuen-
cia (SIGMA FREQUENCY CONTROL) con 
7,5 kW de potencia.

Silenciosos, efi cientes y fi ables
Los nuevos compresores de tornillo SM con PERFIL SIGMA nuevo y optimizado para favorecer el paso 
del fl ujo y el controlador interno de serie SIGMA CONTROL 2 cumplen todas las expectativas del usuario 
con respecto a disponibilidad y efi ciencia, suministrando un gran fl ujo volumétrico con un consumo de 
electricidad mucho menor.
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KAESER KOMPRESSOREN – Más aire comprimido con menos energía

Efi ciencia pura con PERFIL SIGMA
Soplantes de tornillo CBS

Ahorro de espacio
Solo ocupan 1,52 m²

Datos de rendimiento 
garantizados

Acorde a la ISO 1217, anexo C y E

Fáciles de mantener
Todos los trabajos de mantenimiento 

pueden realizarse desde la parte delantera
Posible instalación de varias soplantes una 

junto a otra

Potentes
Flujo volumétrico 2,5 – 12,5 m³/min, 

sobrepresión máx. 1,1 bar

Compatibles con 
la Industrie 4.0

Gracias al efi ciente controlador 
SIGMA CONTROL 2, integrable en redes

Bloque soplante con PERFIL SIGMA
Hasta un 35 % menos de energía consumida con 
respecto a soplantes de émbolo convencionales

KAESER Compresores, S.L.
P.I. San Miguel A; C/. Río Vero, nº 4 — 50830 - VILLANUEVA DE GÁLLEGO 
(Zaragoza) 
Teléfono: 976 46 51 45 — Fax: 976 46 51 51—Teléfono 24 h: 607 19 06 28
E-mail: info.spain@kaeser.com — www.kaeser.com

COMPRESORES

Kaeser Compresores, S.L., con domicilio en C/. Río Vero, n.º 4  - Polígono industrial San Miguel A - 50830 Villanueva de Gállego, Zaragoza, de acuerdo con lo previsto en la Ley Orgánica 15/1999 
de 13 de diciembre de Protección de Datos de Carácter Personal (L.O.P.D.) pone en su conocimiento que: Esta empresa posee sus datos incluidos en un fi chero máster de clientes potenciales con la 
fi nalidad de realizar envíos de publicidad. Usted tiene derecho al acceso, rectifi cación, cancelación y oposición de sus datos en nuestro fi chero, enviando un comunicado a la siguiente dirección info.
spain@kaeser.com o fax. 976 46 51 51

En caso de no poder entregar, por favor, devolver al remitente
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Publicorreo Óptimo


