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La ambidexteridad: un factor de éxito                  

Necesitamos la capacidad y los amplios y fundados conoci-
mientos de una gran empresa unidos al espíritu pionero y a 
las emociones de una start-up. 

Para aunar ambas cosas se requiere una visión clara, y la 
tarea exigirá una comunicación continua, casi diaria, con los 
implicados. 

Se trata de conseguir una integración constante y hábil de 
lo viejo, que ha probado su valía, y lo nuevo, es decir, el 
negocio actual con las halagüeñas perspectivas del futuro. 
Entonces, la transformación de esa visión de futuro se ma-
terializará en modelos de negocio de éxito y rentables.

Les deseamos a todas las empresas la valentía, la tenaci-
dad y la sostenibilidad necesarias para recorrer este camino 
tan importante y necesario como prometedor.

Todas las empresas se encuentran a día de hoy ante la tarea 
hercúlea de la transformación digital. Por un lado, exige una 
reconversión tecnológica, consistente en la integración total 
en redes y de los últimos avances de software. Por otro lado, 
va a ser necesaria una transformación social y cultural, ya que 
nuestra manera de pensar y de actuar deberá cambiar por 
completo para triunfar. En el futuro, la habilidad más impor-
tante será el saber adaptarse continuamente a los cambios 
y estar preparados para los imprevistos. Las tecnologías 
digitales son la premisa para ello, pero también las personas 
deben desplegar toda su creatividad e imaginación de forma 
extraordinaria para hacer realidad todas las posibilidades.

La difi cultad radica en conectar los éxitos del pasado y los 
del presente con las innovaciones y los nuevos modelos de 
negocio, de modo que ambos puedan convivir: el uso efi ciente 
y provechoso de métodos de efi cacia demostrada y el desarro-
llo sistemático y orientado al futuro de innovaciones y nuevos 
modelos de negocio digitales. 

Nuestra enérgica actitud de hoy es la que paga nuestros suel-
dos, mientras que la innovadora revolución digital asegura el 
negocio del futuro y nuestra competitividad a largo plazo. Para 
conseguir ambas cosas a un tiempo es imprescindible un lide-
razgo comunicativo. Todos los implicados deben comprender 
y compartir la necesidad de impulsar hacia delante el negocio 
actual y que, al mismo tiempo, debemos poner la mirada en el 
futuro digital. Por supuesto, la tradición, el conocimiento y la 
experiencia son condiciones indispensables para el éxito de 
hoy, pero la certeza aparente de conocer todas las respuestas 
hace difícil, si no imposible, encontrar soluciones alternativas, 
tal vez incluso mejores. 
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Las raíces de este grupo empresarial no se 
encuentran muy lejos de su central actual, 
en Heidelberg. El fundador, Johann Philipp 
Schifferdecker compró en 1873 el molino 
Bergheimer (Bergheimer Mühle), a orillas 
del río Neckar, y lo convirtió en una fábrica 
de cemento Portland. La empresa tuvo que 
enfrentarse a unos inicios difíciles y llenos 
de contratiempos, como el gran incendio 
de 1895, que destruyó la fábrica hasta 
los cimientos, la Primera Guerra Mundial, 
la crisis económica y la Segunda Guerra 

Mundial y la reconstrucción posterior. Sin 
embargo, medio siglo después de su fun-
dación, ya era la productora de cemento 
más importante del sur de Alemania. A 
principios de la década de los 70, empe-
zó a desarrollar su actividad internacional, 
en crecimiento constante, hasta el punto 
de que hoy da trabajo a unos 58 000 em-
pleados en 60 países y cuenta con más de 
3000 sedes en cinco continentes. Entre los 
proyectos de referencia realizados con ayu-
da de HeidelbergCement pueden citarse la 
Sagrada Familia de Barcelona, el acelera-
dor de partículas FAIR de Darmstadt o el 
Aeropuerto Internacional de El Cairo.

¿Qué es el cemento?
Desde la Antigüedad se conocen materia-
les de construcción parecidos al cemento. 
Prueba de ello es la cúpula de cemento del 
Panteón de Roma, construido en los tiem-
pos del emperador Adriano, a principios 
del siglo II de nuestra era. Sin embargo, la 
composición del opus caementitium, como 
lo llamaban los romanos, no era la de lo 
que denominamos cemento hoy en día.
Actualmente, las materias primas natura-
les que se utilizan para la fabricación del 
cemento son piedra caliza y arcilla. Como 
materiales correctores se añaden arena 
de cuarzo y sustancias ricas en óxido de 
hierro con el fi n de mejorar la sinterización. 
Primero se trituran las materias primas 
para formar la harina cruda, que se calien-
ta a continuación en un horno a 1450 °C 
hasta que se funden parcialmente entre 

Desde su invención, hace ya más 
de 150 años, el cemento ha revo-
lucionado el mundo de la cons-
trucción. Actualmente, el «polvo 
gris» es uno de los materiales 
de construcción más importan-
tes. La industria del cemento ha 
ido cambiando como pocas a lo 
largo de las décadas gracias a 
la modernización de las plantas 
y los equipos de producción. El 
sitio web de la HeidelbergCement 
incluye un «Museo» en el que 
se destacan los acontecimientos 
más importantes de los más de 
140 años de historia de la empre-
sa, y que son al mismo tiempo 
hitos en la historia reciente de 
Alemania. 

Nueva estación de aire compri-
mido en la HeidelbergCement

Divide y ahorrarás

sí (sinterización) y se genera el llamado 
clínker. Este material, en forma de bolitas 
del tamaño de una canica, se deja enfriar y 
luego se muele para conseguir el producto 
fi nal. Antes de molerlo, se pueden añadir 
otros materiales, como escoria, ceniza pul-
verizada, caliza y yeso en dosis y fi nuras 
diferentes para conseguir distintos tipos de 
cemento con características diversas.
La fabricación de cemento consume gran-
des cantidades de materia prima y de ener-
gía. Por eso, la gestión efi ciente y cuidado-
sa de los recursos es prioridad absoluta de 
la empresa, que también ha fi jado ofi cial-
mente sus objetivos de reducción de CO2

hasta el año 2030 y las ha hecho validar por 
la Science Based Targets Initiative (SBTi).  
La SBTi verifi ca y valida los objetivos de 
reducción de emisiones de las empresas 
de manera independiente y acorde a los 
últimos descubrimientos climatológicos. 
HeidelbergCement es la primera empresa 
de la rama del cemento y una de entre 550 
empresas de todo el mundo hasta ahora a 
la que se les reconoce que sus objetivos 
tienen base científi ca.
Si la meta es hacer funcionar una cemen-
tera de la forma más ecológica posible, es 
imprescindible pensar en la efi ciencia ener-
gética de todos los consumidores implica-
dos. El horno, en el que se calcina la hari-
na cruda a 1450 °C para convertirla en 
clínker, se cuenta entre los mayores 
consumidores de energía. Por eso, 
al realizar una renovación de la 
fábrica de cemento de Schel-

kingen entre 2016 y 2019, instalaron, entre 
otros equipos, un moderno horno intercam-
biador de calor que sustituye a los dos que 
había anteriormente (de 1963 y 1972) gra-
cias a su capacidad diaria de 4500 t. 
Como es lógico, esta inversión llevó tam-
bién a realizar una evaluación y la conse-
cuente modernización de la estación de 
compresores con la que contaban. El sis-
tema, de los años 80 – dos de los compre-
sores originales siguen prestando servicio 
perfectamente en la empresa hoy día – es-
taba diseñado como estación central antes 
de los trabajos de renovación. Los cálculos 
que se realizaron llevaban a la conclusión 
de que era posible conseguir un gran aho-
rro de costes instalando tres redes de aire 
comprimido con niveles de presión diferen-
tes y requisitos de calidad diferenciados.

Tres presiones, tres redes
El aire comprimido central de producción, 
que sirve para los sistemas de fi ltración, los 
aparatos de análisis, el control y los accio-

Horno rotatorio con accionamiento y 
ventiladores para la refrigeración de la 
camisa.

Distribución de aire comprimido por debajo de la cámara de calcinación.
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Izquierda: La nave de almacenamiento 
de la materia prima con el transpor-

tador para extraerla.

Derecha: Trituradora de rodillos, en la 
que se trituran la piedra caliza y los 
demás componentes para formar la 

harina cruda.

Vista parcial de la vieja estación de compre-
sores. Aquí se produce el aire de produc-
ción, que debe ser especialmente seco. La nueva estación de compresores, a la que pertenece también un moderno secador com-

binado HYBRITEC.

namientos neumáticos (cilindros neumáti-
cos) debe ser especialmente seco, con un 
punto de rocío de -40 °C. Para conseguirlo, 
hay instalados dos secadores frigorífi cos y 
dos secadores de adsorción. Un total de 6 
compresores de tornillo producen el aire 

comprimido a 6 bar. Se trata de un ESB 
250, un DSD 238 SFC con velocidad varia-
ble que asume las puntas de consumo, dos 
CSDX 162, un DSB 170 y un DSD 205. Este 
último se encuentra instalado separado de 

los demás en el edifi cio nuevo, pero es mo-
nitorizado y regulado igual que los demás 
por un controlador maestro SIGMA AIR 
MANAGER 4.0, que saca el máximo ren-
dimiento energético de los equipos. Un 
moderno secador combinado modelo 

HYBRITEC permite conseguir los bajísi-
mos puntos de rocío necesarios, tal y como 
se espera de un secador de adsorción, y 
cuenta a la vez con la función de ahorro 
energético de los secadores frigorífi cos ac-

tuales. La nueva estación de compresores 
se encuentra en el edifi cio nuevo y alimenta 
las dos nuevas redes de aire comprimido: 
una de ellas sirve para limpiar las cámaras 
de calcinación. El nivel de presión necesa-
rio para esta tarea es más bajo, y oscila en-

tre 3 y 6 bar. Tres compresores KAESER de 
nueva adquisición asumen esta misión: un 
compresor de tornillo de velocidad variable 
modelo CSDX 165 SFC y dos compresores 
de tornillo CSD 125. La seguridad y la efi -

ciencia energética vuelven a estar garanti-
zadas por un controlador maestro SIGMA 
AIR MANAGER 4.0.
La tercera red distribuye solamente el aire 
comprimido que necesitan los cañones de 
aire. Esta función es la que exige una pre-
sión más alta, de 10 bar, suministrados por 
un solo compresor de tornillo CSDX 140. 
Para acabar, las dos nuevas redes se equi-
paron con una alimentación de emergencia 
proveniente de la red de aire comprimido 
de producción, y las tres redes cuentan con 
un sistema de mantenimiento de la presión 
KAESER.
La nueva estación de aire comprimido de 
HeidelbergCement está diseñada acorde a 
los últimos avances técnicos y teniendo en 
cuenta todos los potenciales de ahorro de 
energía.

La nueva estación de aire comprimido cuenta con los 
últimos avances técnicos y contribuye a que la empresa 

alcance sus objetivos medioambientales certifi cados.
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La planta depuradora mancomunal 
Langwiese, que limpia las aguas residua-
les de Ravensburg, Weingarten, Baienfurt 
y Berg, está diseñada para tratar la carga 
contaminante correspondiente a aprox. 
184 000 vecinos, lo cual la convierte en la 
planta depuradora más grande en la cuen-
ca fl uvial norte del Lago de Constanza. 
Además de las tres fases habituales de de-
puración (mecánica, biológica y química), 
desde 2013 cuenta con una llamada cuarta 
fase de depuración en la que se asegura 
que el agua tratada en Langwiese, que 
luego fl uye al Lago de Constanza por el río 
Schussen, responda a los requisitos más 

Silenciosas y efi cientes: turbosoplantes KAESER 

El Lago de Constanza (Boden-
see), situado al borde de los 
Alpes entre Alemania, Austria y 
Suiza, es el tercero de Centroeu-
ropa en superfi cie, detrás del 
Lago Balatón (Plattensee) y el 
Lago Lemán (Genfer See). Por 
su clima suave y sus hermosos 
paisajes es un atractivo lugar de 
ocio y un conocido destino de 
vacaciones. Su volumen de agua 
(48,5 km³) lo convierte también 
en una reserva de agua potable, 
de donde se extraen anualmente 
180 millones de metros cúbicos 
para el abastecimiento de aprox. 
4,5 millones de personas. La 
planta depuradora Langwiese, 
situada en la cuenca fl uvial del 
lago, cumple los exigentes requi-
sitos de calidad del agua gracias 
a los últimos adelantos técnicos.

El Lago de Constanza: destino de vacaciones 
y reserva de agua potable

En los tanques de activación, el aire comprimido sirve para que los 
microorganismos necesarios se desarrollen correctamente.

Las nuevas turbosoplantes PillAerator LP8000 KAESER.

La planta depuradora mancomunal Lang-
wiese es la más grande de la cuenca fl uvial 
norte del Lago de Constanza.

exigentes de calidad. El efecto de carbón 
activo en polvo elimina de las aguas resi-
duales las sustancias traza, además de los 
llamados microcontaminantes (por ejem-
plo, restos de detergentes, medicamentos, 
etc.).
El tratamiento adsortivo de las aguas resi-
duales se realiza después del tratamiento 

biológico y antes de la fi ltración en una eta-
pa de adsorción de 1 calle, formada por un 
reactor de contacto en forma de triple cas-
cada y una pila de sedimentación circular 
posterior. Para seguir aprovechando el pro-
ceso de adsorción, el carbón activo pulve-
rizado parcialmente cargado se devuelve a 
la fase de tratamiento biológico. La amplia-
ción de la etapa de adsorción como trata-
miento de fl ujo completo se realizó en 2013 
como proyecto piloto de la planta depura-
dora Langwiese. Actualmente, se cuenta 

entre una de las más grandes de este tipo 
en Alemania.

Full power
Las plantas depuradoras necesitan mucha 
energía en forma de electricidad y calor 
para la depuración del agua y el tratamien-
to de lodos. ¿Y qué tienen más a la mano 
que aprovechar la energía que puedan 
sacar de los residuos del agua tratada? 
Para más señas, nos referimos a utilizar 
el gas proveniente de la descomposición 

de los lodos para generar electricidad. Los 
generadores de sus tres centrales termo-
eléctricas generan electricidad y calor (de-
rivado) a partir de los gases que se liberan 
en la misma planta depuradora. Gracias a 
este procedimiento, la planta depuradora 
Langwiese es energéticamente autosufi -
ciente al 100 %.
No obstante, el hecho de que se consuma 
energía procedente de la reutilización de 
productos residuales no debe hacernos 
pensar que temas como el consumo ener-
gético o la efi ciencia energética pueden to-
marse a la ligera. También los recursos re-
ciclados son limitados y, cuando no hay, es 
preciso comprar electricidad del proveedor 

local (cuando sucede lo contrario, 
es decir, cuando generan un 

exceso de electricidad, la 
planta depuradora pro-

vee de energía la red 
local). 

Turbosoplantes 
para el futuro
En la etapa de de-

puración biológica, 
que tiene lugar en los 

tanques de activación, 
se necesita aire ambien-

tal para que los microorganismos puedan 
desarrollarse correctamente. Antes de re-
novar la instalación, este aire provenía de 
cinco viejas soplantes de émbolo de distin-
tos fabricantes. Estos equipos ya no eran 
efi cientes debido a su edad. Además, su 
mantenimiento y reparación suponían re-
gularmente grandes gastos. Por otra par-
te, la sala de máquinas se encuentra justo 
debajo de la sala común de descanso de 
los empleados de la planta. El ruido de 
las viejas máquinas se oía claramente en 
la planta de arriba. Por lo tanto, los objeti-
vos de la nueva planifi cación de la estación 
de soplantes eran efi ciencia energética, 
reducción del nivel sonoro y economía. 
Todos ellos se cumplieron cuando se ins-
talaron a fi nales de 2017 y comienzos de 
2018 cuatro turbosoplantes PillAerator con 
rodamientos magnéticos, modelo LP8000 
(150 kW para fl ujos volumétricos hasta 
8000 m³/h). Las turbosoplantes de altísimo 
rendimiento PillAerator KAESER se carac-
terizan, entre otras cosas, por su funciona-
miento silencioso y su estructura pensada 
para minimizar el mantenimiento: el eje de 
accionamiento vertical, que está unido a la 
rueda del ventilador, fl ota sin contacto en 
un campo magnético creado por electro-
imanes e imanes permanentes que se mon-
tan formando un anillo. Gracias a los diná-
micos rodamientos magnéticos, el motor 
no necesita aceite, no produce vibraciones, 
no sufre contacto ni desgaste y además no 
precisa mantenimiento. Podemos decir que 
hay más de un buen motivo para elegir las 
turbosoplantes PillAerator KAESER.

bosoplantes se AAll aaddqquuiirriirr llaass nnuueevvaass ttuurrbb
n un solo gesto: lograron tres objetivos con
ucción del nivel sonoroefi ciencia energética, redu

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy eeeeeeeeeeeeeccccoonomía.

Imagen izquierda: El eje de accionamiento 
fl ota sin contacto desde la primera vuelta 
dentro de campos magnéticos regulados 
que generan electroimanes e imanes perma-
nentes que se instalan formando un anillo.
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Como feria de tecnología ambiental líder 
en el mundo, la IFAT presenta estrategias 
y nuevas soluciones para los sectores de 
la gestión hidrológica y de residuos y en re-
ciclaje de materias primas secundarias. El 
objetivo es crear circuitos inteligentes para 
los recursos con el fi n de poder conservar-
los a largo plazo. KAESER mostrará en la 
IFAT 2020 cómo piensa afrontar en el futu-
ro los retos globales que se plantean en el 
sector de la gestión hidrológica con nuevas 
soplantes, motores de alta efi ciencia y la 
técnica de control más moderna.

Lo último en técnica de soplantes
Hay mucha expectación por las nuevas 
soplantes de tornillo CBS 121 (3-13 m³/
min de fl ujo volumétrico útil, 1100 mbar 
de diferencia de presión máx., 7.5-22 kW 
de potencia del motor), DBS 221 (5-23 m³/
min de fl ujo volumétrico útil,1100 mbar de 
diferencia de presión máx., 15-37 kW de 
potencia del motor) y EBS 410 (10-41 m³/
min de fl ujo volumétrico útil, 1100 mbar de 
diferencia de presión máx., 22-75 kW de 
potencia del motor), con sus nuevos dise-
ños. Las versiones con velocidad constan-
te llevan motores Super Premium Effi ciency 
IE4, de bajísimo consumo, mientras que las 
versiones de velocidad variable se equipan 
con motores síncronos de reluctancia des-
de 2020.
La moderna técnica sin deslizamiento de 
los motores de reluctancia (SRM) se carac-
teriza por conseguir una máxima efi ciencia 
y durabilidad en las máquinas de velocidad 
variable. En combinación con el convertidor 
de frecuencia, el grado de rendimiento to-

Nuevas soplantes, motores de alta efi ciencia 
y lo último en técnica de control esperan a 
los visitantes del estand de KAESER.

tal del sistema supera con claridad el valor 
límite para IES 2 (IEC 61800-9-2). Todas 
las soplantes de tornillo KAESER se en-
tregan con sistema eléctrico completo, de 
manera que están perfectamente listas 
para funcionar (plug & play). Las versiones 
STC funcionan con velocidad fi ja y arran-
que estrella-triángulo integrado, mientras 
que las versiones SFC son de velocidad 
variable, equipadas con un convertidor de 
frecuencia. El controlador interno SIGMA 

CONTROL 2 permite a las soplantes res-
ponder a todas las expectativas de la 
Industrie 4.0. El modo de servicio de las 
soplantes se puede cambiar apretando un 
botón, de regulación por velocidad a regu-
lación por presión o bien por otras magni-
tudes externas. KAESER apuesta por el 
controlador maestro SIMA AIR MANAGER 
4.0 para controlar de manera efi ciente y 
fi able el sistema completo, un controlador 
que ha demostrado mil veces su efi cacia y 

cuyos algoritmos de control se han adapta-
do especialmente para la baja presión y el 
funcionamiento de las soplantes.
En la IFAT 2020 KAESER presenta por vez 
primera su último logro tecnológico: las tur-
bosoplantes PillAerator (50-300 m³/min de 
fl ujo volumétrico útil, 1400 mbar de diferen-
cia de presión máx., 150 y 300 kW de po-
tencia de motor), unos turbocompresores 
de accionamiento directo y alta velocidad 
de la marca KAESER equipados con mo-
tores síncronos con imanes permanentes 
(PMSM) y velocidad variable, y que se dis-
tinguen por los rodamientos magnéticos del 
rotor, que funcionan de manera efi ciente y 
sin desgaste. 
Y para terminar, aunque no por ello menos 
importantes, en la IFAT 2020 se presentan 
también los nuevos MOBILAIR M59/M59 
PE, la «next generation» que se ajustan 
a la norma de gases de escape EU5. Los 
M59 convencen tanto en su versión ligera, 
de menos de 750 kg, como en la variante 
con puertas abatibles de PE, y gracias a 
su regulación pV de serie, son muy fl exi-
bles para funcionar con distintas presiones 
máximas. Además, toda una serie de op-
ciones convierten a los M59 en verdaderos 
multitalentos, por ejemplo, para el sanea-
miento de canalizaciones.

La soplante de tornillo DBS 221 M con su 
nuevo diseño es uno de los atractivos del 
estand de KAESER.

La extracción y el tratamiento de aguas, la gestión de residuos, la recuperación y el reciclaje de materias 
primas secundarias son temas que interesan a todos. Por eso, la feria de tecnología ambiental líder en 
el mundo tiene su edición propia en algunos países. La IFAT de Alemania, que se celebra del 7 al 11 de 
septiembre de 2020 en Múnich, contará con varios miles de expositores que presentarán tecnologías 
pioneras e innovadoras, así como estrategias diseñadas a medida.

Ferial de Múnich 

IFAT: motor de la innovación en tecnología medioambiental e hidrológica
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Todo empezó con una esponja…
La empresa FoamPartner de Leverkusen renueva su estación de compresores

FoamPartner, con sede en Wolfhausen, 
cantón de Zúrich, es líder mundial en tec-
nología de gomaespuma. Desde 1992, la 
empresa Reisgies Schaumstoffe GmbH, 
con sede en Leverkusen, que ahora se 
llama FoamPartner Leverkusen GmbH, 
ha sido parte del grupo suizo FoamPart-
ner. La empresa ofrece a sus clientes una 
amplia gama de productos de gomaespu-
ma y otros materiales bajo la marca global 
«FoamPartner». Más de 1100 empleados 
en todo el mundo desarrollan, fabrican y 
procesan soluciones de gomaespuma de 
poliuretano a medida, centrando su aten-
ción en tres segmentos del mercado: Mobi-
lity, Specialties y Living & Care. 
La actividad principal de Leverkusen es 
desarrollar, fabricar y procesar espumas 
de poliuretano a base de éster. Su extensa 
gama de productos incluye espumas técni-
cas, por ejemplo para aplicaciones acústi-

cas, de hermetización y fi ltración, así como 
soluciones en el sector de las gomaespu-
mas domésticas y de limpieza o para el tra-
tamiento de superfi cies.

Movilidad y visión
Una línea de productos importante es la di-
rigida al sector del automóvil, un sector en 
el que FoamPartner invierte mucho trabajo 
de investigación y desarrollo. En la épo-
ca del cambio climático y la consecuente 
búsqueda de accionamientos que permitan 
ahorrar energía, los fabricantes de auto-
móviles prestan cada vez más atención al 
peso de los componentes y materiales que 
integran en los vehículos. Los productos 
de FoamPartner para la rama del automó-
vil deben ser lo más ligeros posible, pero 
al mismo tiempo han de responder a altas 
exigencias, ya que los materiales durables 
deben ser también inodoros, antiestáticos, 

ignífugos, de bajas emisiones y mecáni-
camente estables. El desarrollo de estos 
innovadores materiales hace que el espe-
cialista en gomaespuma se implique en la 
creación de nuevos aspectos de diseño y 
confort de todo el automóvil.
Y para terminar, hay un grupo de produc-
tos en el que la empresa de Leverkusen es 
ya líder mundial: los discos de pulir para el 
tratamiento y sellado de barnices, que se 
fabrican sobre la base de una gomaespu-
ma especial. 

Aire comprimido por todas partes
El aire comprimido está presente en to-
das las estaciones de procesamiento de 
la gomaespuma, comenzando ya en el lla-
mado reactor de espuma, el corazón de la 
producción en FoamPartner, en el cual se 
mezclan las materias primas líquidas en 
las proporciones adecuadas para el tipo de 
gomaespuma que se vaya a fabricar. Aquí, 
el aire comprimido sirve para abrir los con-
tenedores, para hacer avanzar el material y 
para accionar las válvulas del sector de re-
ticulación (tratamiento de las espumas para 
conseguir permeabilidad a los líquidos, al 
aire y otros gases). La espuma pasa luego 
a una cámara de reposo, donde los cilindros 
neumáticos que hacen subir y 
bajar los accionamientos por 
correas necesitan aire compri-
mido. El aire comprimido cum-
ple su función también en el 
control de la calidad y se usa 
en la estación de medición de 
permeabilidad al aire (sobre 
todo para el sector del auto-
móvil). Una aplicación del aire 
comprimido en la que se necesita una gran 
precisión es la máquina forradora. En ella, 
una prensa neumática coloca una capa de 
terciopelo sobre rollos de gomaespuma de 
gran anchura. Con ayuda del aire compri-
mido es posible ajustar con toda exactitud 

la prensa conforme a las características de 
los dos materiales que se deben unir.
El aire a presión desempeña un papel deci-
sivo en la fabricación de discos de pulir, en 
la que prácticamente todas las máquinas 
funcionan con aire comprimido: al colocar 

la capa de terciopelo sobre el disco de pulir, 
es el aire comprimido el que mantiene el 
rollo en tensión. Las garras de agujas de 
muchas de las máquinas que manipulan 
los materiales de confección también nece-

sitan aire comprimido para funcionar. Ade-
más, se usa para aspirar y limpiar los fi ltros 
de polvo de las fresadoras.

Llega lo último en técnica
Antes de renovar la estación, esta gran 
variedad de aplicaciones estaba cubierta 
por un solo compresor, lo cual era bas-
tante arriesgado, ya que no contaban con 
una solución de reserva que les permitie-
ra disponer de aire comprimido si había 
que realizar reparaciones o mantenimien-
tos. «Cuando esto sucedía, toda la fábrica 
se quedaba parada», nos cuenta 
Friedrich Jonas, director del 
Dpto. de mantenimiento de 
FoamPartner Leverkusen. 
Además, como el com-
presor tenía sus años y 
las fugas provocaban 
grandes pérdidas de 
energía con bastante 

frecuencia, ya era hora de cambiar la esta-
ción de compresores y todas las tuberías. 
Naturalmente, el objetivo era conseguir un 
suministro de aire comprimido fi able y un 
ahorro importante de energía. Era necesa-
rio un grupo de compresores para cubrir la 
demanda de aire comprimido con redun-
dancia y garantizar la disponibilidad en el 
futuro. Por eso se instalaron tres compre-
sores de tornillo refrigerados por fl uido (dos 
SM 16 T y un SM 13 T) con el económico 
Perfi l SIGMA, motores Super Premium Effi -
ciency IE4, secador frigorífi co integrado y 
controlador SIGMA CONTROL 2.
La lista incluía igualmente un controlador 
maestro que permitiera consultar en cual-
quier momento y desde cualquier parte 
las distintas funciones de la estación, así 
como leer y descargar los valores de con-
sumo para la gestión energética. Para el 
usuario era muy importante que el manejo 
fuese cómodo y los datos fácilmente ac-
cesibles, es decir, contar con un sistema 
de avisos automático que les permitiera 
recibir toda la información relevante de la 
estación, incluso fuera del horario de tra-
bajo si fuera necesario, en el teléfono mó-
vil. En ese sentido, el controlador maestro 
SIGMA AIR MANAGER 4.0 era perfecto 

para completar el sistema, ya que su na-
vegador integrado hace posible acceder 
desde cualquier PC directamente a todos 
los datos de la estación, al mismo tiempo 
que ajusta constantemente los fl ujos volu-
métricos y el consumo de energía para que 
se adapten perfectamente a la demanda de 
aire de cada momento con una efi ciencia 
energética máxima.

El aire comprimido desempeña un papel primordial en la fabri-
cación de discos de pulir.

FoamPartner Leverkusen GmbH es líder mundial en la fabricación de discos de pulir para el tratamiento de barnices.

FoamPartner cuenta con los últimos adelantos en técnica de compre-
sores.

En la producción de discos de pulir, casi todas 
las máquinas funcionan con aire comprimido.

La máquina para pruebas de resistencia tam-
bién funciona con aire comprimido. 

Lo que más hemos valorado ha sido el 
excelente asesoramiento que recibimos de 
los comerciales de KAESER.

En 1937, el suizo Fritz Nauer 
comenzó con la importación y 
venta de esponjas naturales. El 
caos de los tiempos de guerra 
hizo que el aprovisionamiento 
de esponjas fuera cada vez más 
difícil, de modo que este ingenio-
so pionero suizo decidió cambiar 
a la gomaespuma de poliuretano, 
lo cual supuso colocar la piedra 
angular del éxito empresarial 
actual del grupo FoamPartner.
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El aire comprimido sirve para controlar las válvulas de las máquinas moldeadoras, para 
expulsar las piezas de los moldes y para controlar las agujas de los moldes de inyección.

¿Se ha preguntado alguna vez 
qué tienen en común la ensalada 
de pasta, los helados, el yogur 
y la margarina? Alguno podría 
pensar que todos son alimentos, 
y es cierto, claro; pero estamos 
pensando más bien en lo que 
llevan por fuera…

Socios de la industria alimentaria: SPIES Kunststoff e, Melle

Pasión por los envases

El cliente valoró sobre todo el 
funcionamiento fi able y limpio de los 
equipos que forman la estación de aire 
comprimido KAESER.

En el modernísimo almacén de estanterías 
caben 19 500 palés. Una instalación que 
permite garantizar entregas perfectas y 
puntuales de los pedidos de los clientes. 

La mediana empresa familiar SPIES lleva 
más de 50 años siendo socia de la indus-
tria alimentaria. El área de especializa-
ción por la que es conocida SPIES en la 
rama de la alimentación son los envases 
con formas y diseños especiales. SPIES 
también fabrica productos estándar, pero 
es conocida entre sus clientes por ofrecer 
soluciones personalizadas adaptadas a 
los deseos del comprador. Dichas solu-
ciones abarcan el diseño, la construcción 
de los moldes, el etiquetado y la logística. 
Los productos SPIES son 100 % «made in 
Germany», ya que todas las actividades 
de la cadena de producción se realizan en 
Alemania. La empresa cuenta en la ciudad 
de Melle (Baja Sajonia) con tres centros 
de producción equipados con los últimos 
adelantos técnicos: 120 máquinas automá-
ticas para moldeo por inyección, la técnica 
de manipulación más moderna y sistemas 

automáticos de cámaras para el control de 
calidad, que representan unas condiciones 
de producción óptimas para sus clientes, la 
garantía de seguridad máxima de suminis-
tro y de calidad del producto. 

Desde la idea hasta la producción
Hasta que una idea llega a la producción en 
serie, hay varias tareas complejas que se 
entrelazan. Todo empieza con el proceso 
creativo, y mientras tanto, los expertos de 
SPIES asesoran al cliente sobre la viabili-
dad de lo que han imaginado, defi nen los 
materiales más adecuados y refl exionan 
sobre el tamaño, el peso y las posibilidades 
de apilar el producto fi nal para que pueda 
transportarse en poco espacio y, por tanto, 
a bajo coste. Después de un primer boceto 
se crea un prototipo, que será la base para 
crear un modelo de molde, y luego, el mol-
de en serie: la producción puede empezar.

El procedimiento de producción espe-
cial que SPIES aplica para el etiquetado 
de los envases para alimentos se llama 
«in-mould-labelling» (IML). 
El etiquetado se realiza al mismo tiempo 
que la producción del envase en sí. Con 
esta innovadora técnica de etiquetado en 
una sola fase se colocan etiquetas preim-
presas, estampadas, directamente en el 
molde de inyección. Al inyectar el plástico 
líquido, éste se une de manera directa e 
indisoluble con la etiqueta. Ya no son ne-
cesarios más pasos de procesamiento. La 
etiqueta y el plástico están hechos del mis-
mo material, de forma que los envases son 
reciclabes al 100 %.

La protección del medio ambiente 
como objetivo empresarial
La optimización constante de los procesos 
de producción y la gestión responsable de 
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El nivel de presión exigido en la producción, de 6,4 bar, es fácil de conseguir 
para estos compresores de 12 bar, que cuentan con potencial para posibles 
modifi caciones futuras.

El aire comprimido sirve para el transporte y la descompresión de las piezas.

16 |  KAESER report

El agua mineral es un producto 
natural. Todas son el resultado 
de un largo proceso natural que 
comienza cuando el agua de 
lluvia cae al suelo y va atravesan-
do a lo largo de muchos años, 
o incluso siglos, distintas capas 
de tierra y rocas. Al fi nal, el agua 
se almacena a gran profundidad, 
por debajo de estratos de roca 
impermeables que le sirven de 
techo y la protegen de impure-
zas. Por eso, el agua mineral 
es mucho más limpia de forma 
natural que el agua corriente del 
grifo.

Del corazón de la tierra
Las reservas de agua mi-
neral se almacenan a gran 
profundidad bajo tierra. 
Para encontrarlas y ex-
plotarlas son necesarios 
complejos estudios geofí-
sicos de las condiciones 
del suelo y las rocas. Hay 
que agradecer al alcalde y 
director del balneario, Otto 
Weissenberger, el hallazgo 
en 1956 de una reserva de 
agua mineral en la estación 
termal de Bad Dürrheim, en 
la Selva Negra. Su comer-
cialización empezó 2 años 
más tarde, cuando Adel-
bert Vogt y Klaus Dettling, 
quien sería después socio 
director de la empresa, 
fundaron la compañía de 
manantiales «Dürrheimer 
Johannisquelle Vogt KG». 
La primera botella de agua 
mineral natural BAD DÜRRHEIMER salió 
de la fábrica el 23 de mayo de 1959. La ex-
plotación recibió en 1982 el reconocimiento 
ofi cial del Estado como manantial curativo, 
y actualmente se conoce con el nombre 
de Bad Dürrheimer Mineralbrunnen GmbH 

+ Co. KG Heilbrunnen. Entre sus pro-
ductos se cuentan distintos tipos de 

aguas mi-

Se necesita aire comprimido para la manipu-
lación de las botellas.

nerales, agua mineral natural y refrescos 
azucarados.
La empresa explota hoy en día un total de 
siete manantiales, cuatro de los cuales sir-
ven para la producción de agua mineral 
ecológica. El agua mineral se extrae de 
una profundidad de hasta 170 m. En 2017, 
el agua mineral de la marca recibió en re-
conocimiento a su pureza el sello de agua 
mineral Bio.

Objetivos medioambientales por 
escrito
Uno de los 12 principios que se incluyen 

en la llamada Win-Charta des Landes 
Baden-Württemberg (Carta Win del 

Estado de Baden Wurtemberg), 
en la cual las empresas como 
Bad Dürrheimer Mineralbrunnen 
se comprometen a una gestión 
sostenible, se refi ere a reducir 
el consumo de 

Bad Dürrheimer – el agua mineral de la Selva Negra
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los recursos que se deriva de ella forman 
parte fundamental del compromiso de la 
empresa en la protección y la conserva-
ción del medio. En el campo del cuidado 
de los recursos, SPIES investiga desde 
hace tiempo en el campo de la sustitución 
del petróleo por productos transformados 
biológicos. Estos pueden ser, por ejemplo, 
grasas y aceites usados que presenten las 
mismas cualidades que el plástico hecho 
de petróleo en su procesamiento posterior.
SPIES se ha certifi cado acorde al estándar 
ISCC-Plus, reconocido mundialmente, para 
garantizar a sus clientes la perfecta trazabi-
lidad del origen y del procesamiento de los 
plásticos utilizados. Además, SPIES lleva 
un balance de las masas procesadas, que 
se documentan y verifi can acorde a las re-
gulaciones de ISCC-Plus.

Una fábrica escribe la historia de la 
empresa
En marzo de 2017 empezaron las obras 
de la fábrica 3, la inversión individual 
más grande en la historia de la empresa. 
La fábrica contiene, entre otras cosas, un 

modernísimo almacén de estanterías con 
capacidad para 19 500 palés y gracias al 
cual se pueden garantizar entregas exactas 
y puntuales de los pedidos de los clientes 
con solo hacer una solicitud – casi siempre 
incluso en el mismo día. 
Y como todas las máquinas de producción 
de la fábrica 3 necesitan aire comprimido, 
fue necesario adquirir a fi nales de 2018, 
cuando terminaron las obras, una estación 
de compresores capaz de suministrar un 
aire comprimido que respondiera a los es-
tándares de calidad habituales en la rama 
de la alimentación. También debía poder 
suministrar de manera fi able y limpia el aire 
comprimido necesario para la producción. 
El aire a presión se utiliza para controlar 
las válvulas de las máquinas moldeadoras, 
para el desmoldeado de las piezas, para 
la regulación de las agujas de los moldes 
de inyección y para los robots de manipu-
lación, así como en la estación de cámaras 
y en el etiquetado; como aire de control, se 
usa para válvulas y cilindros, al igual que 
para el transporte y la descompresión de 
las piezas.

SPIES ya contaba en la fábrica 1 con una 
estación vieja de KAESER con la cual es-
taban muy contentos, de modo que elegir 
la marca para la nueva estación les resultó 
muy fácil. Por si era poco, fue decisivo el ar-
gumento de que la empresa de Coburgo se 
encargaba de toda la planifi cación, la entre-
ga, la puesta en marcha, el mantenimiento 
y el asesoramiento. 
La estación de aire comprimido KAESER 
cumple todos los requisitos actuales, pero 
además está diseñada para poder ampliar-
se en el futuro. El aire comprimido lo gene-
ran dos compresores de tornillo CSD 105, 
un CSD 125 y un DSDX 305. La producción 
exige un nivel de presión de 6,4 bar, lo cual 
es fácil para estos compresores de 12 bar, 
que cuentan con potencial para posibles 
modifi caciones futuras. El secado del aire 
corre a cargo de tres secadores frigorífi cos 
SECOTEC TF 280; del mantenimiento de 
la calidad se encargan dos adsorbedores 
de carbón activo y diversos fi ltros. Todo 
el sistema es monitorizado y regulado 
por un controlador maestro SIGMA AIR 
MANAGER 4.0, que también es capaz de 
asumir sin problemas la próxima amplia-
ción de la estación con un nuevo compre-
sor de tornillo DSDX. Como todos los com-
presores están equipados con sistemas de 
recuperación del calor, la energía térmica 
irradiada por los equipos se utiliza para la 
calefacción de toda la fábrica 3. 
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La estación de aire comprimido con compresores de tornillo KAESER.

La estación de aire comprimido KAESER se ajusta 
perfectamente a la estrategia de sostenibilidad, ya que 
contribuye a cuidar valiosos recursos.

Las botellas nuevas provenientes de la 
fábrica de vidrio se introducen en la 
producción con ayuda de aire comprimido.

La limpieza y la calidad del aire comprimido están garantizadas por dos secadores frigorífi cos TF 340, adsorbedores 
de carbón activo y diversos fi ltros KAESER con pérdidas de presión muy bajas.
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electricidad y las emisiones de CO2. Dos 
tercios de la electricidad consumida por la 
empresa es eco-electricidad, esto es, ener-
gía hidroeléctrica al 100 %. El tercio res-
tante proviene de la central termoeléctrica 
propia de la empresa. El calor allí generado 
se aprovecha para calentar la solución de 
lavado (82 °C), que se usa para lavar las 
botellas de vidrio. 
Si hablamos de reducir el consumo de 
electricidad y las emisiones de CO2 en una 
empresa de producción 
moderna, es imprescindi-
ble hablar también de la 
producción de aire com-
primido. El aire de control 
necesario para la manipu-
lación de las botellas de 
vidrio provenía antes de 
tres compresores viejos 
de otro fabricante. La eva-
luación de la vieja esta-
ción daba como resultado 
un consumo anual de aire 
comprimido de 4,4 millo-
nes de m³. Para producir-
los, se consumían aprox. 
640 000 kWh de electrici-
dad. El enorme potencial 
de ahorro estaba clarí-
simo. Para aprovecharlo 

acorde a los últimos avances técnicos, en 
primavera de 2019 se instaló una moder-
na estación de compresores KAESER, que 
contó incluso con una subvención BAFA 
(Ofi cina Federal de Economía y Control de 
Exportaciones) gracias a sus optimizacio-
nes energéticas.
La fi abilidad de la producción del aire com-
primido, que ahora contempla también la 
redundancia necesaria, está asegurada 
desde entonces por dos compresores de 

El aire comprimido es 
imprescindible para llenar 
y transportar las botellas.

tornillo KAESER CSD 105 (fl ujo volumé-
trico, 6,74-10,14 m³/min), uno de ellos con 
velocidad fi ja y otro con velocidad variable, 
y dos compresores de tornillo BSD 75 (fl ujo 
volumétrico 4,43-7,00 m³/min). La regula-
ción de la velocidad garantiza que se cubra 
cualquier demanda de aire que se necesi-
te entre el volumen mínimo y el máximo. 
La calidad exigida al aire comprimido en el 
sector de la alimentación queda asegurado 
gracias a dos secadores frigorífi cos de bajo consumo SECOTEC TF 340, adsorbedores 

de carbón activo y distintos fi ltros. El con-
trolador maestro SIGMA AIR MANAGER 
4.0 se encarga de coordinar a la perfección 
el funcionamiento de todos los equipos ins-
talados.

SIGMA SMART AIR
Otro argumento que habla a favor del es-
pecialista en sistemas de Coburgo es su 
innovador servicio SIGMA SMART AIR, 
que ayuda a reducir aún más los costes de 
producción del aire comprimido y a mejorar 
su disponibilidad. El núcleo de este servi-
cio es el controlador maestro SIGMA AIR 
MANAGER 4.0. Como central de inteligen-
cia dentro de la estación, asume las tareas 
de regulación y el streaming de datos al 
KAESER Plant Control Center. La transmi-
sión de los datos de procesos se realiza de 
forma encriptada y en tiempo real por me-
dio de un radiomódem. 
En el KAESER Plant Control Center se en-
cuentra un gemelo digital de la estación del 

cliente, que une el mundo físico con el vir-
tual basándose en un modelo estructural. 
La disponibilidad de los datos de servicio 
en tiempo real permite reconocer el estado 
de servicio actual de la estación y proyectar 
su estado futuro anticipadamente gracias 
al cálculo de tendencias. De esta forma se 
detecta tempranamente la necesidad de 
realizar mantenimientos, lo cual permite to-
mar las medidas adecuadas en el momento 
apropiado.
La efi ciencia energética mejorada de los 
nuevos compresores y componentes y la 
mejor adaptación a la demanda de aire 
comprimido real de cada momento permi-
ten ahorrar casi 190 000 kWh al año, lo cual 
supone una reducción de emisiones de 
CO2 de aprox. 114 toneladas. Esta solución 
se adapta perfectamente a la estrategia de 
sostenibilidad de la empresa. 
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La empresa Rosenberger del sur de Alemania es un fabricante de soluciones 
de conectividad en técnica de alta frecuencia y fi bra óptica con actividad 

a nivel mundial. Entre sus clientes de todo el mundo se cuentan em-
presas de renombre, por ejemplo del sector de la telefonía móvil y las 
telecomunicaciones. La fi lial de Rosenberger de Hungría, fundada en 

2003, tiene tanto éxito que su superfi cie de producción se amplía sin parar. 
Para el suministro de aire comprimido, esto no supone ningún problema, 

ya que la estación de compresores puede crecer al mismo ritmo. 

Una ventaja decisiva de la estación de 
compresores KAESER era la facilidad 
de adaptación de sus componentes.

KAESER Contain-Air: La estación de compresores completa en un 
contenedor.

Gracias a la adaptabilidad de los componentes KAESER, la estación 
ha podido ampliarse sin problemas una y otra vez.

Hans Rosenberger padre fundó la empre-
sa en 1958 en un municipio del sureste de 
Alemania, Tittmoning, en el corazón de los 
Prealpes bávaros. Esta mediana empresa 
industrial sigue siendo actualmente, igual 
que en los inicios, un negocio familiar. Al 
mudarse a las instalaciones actuales del 
pueblo vecino de Fridolfi ng, en 1968, die-
ron el paso para introducirse en la técnica 
de alta frecuencia. El grupo Rosenberger 
ofrece un amplio espectro de soluciones de 
conectividad en técnica de alta frecuencia 
y de fi bra óptica, tanto estándar como per-
sonalizadas para cada cliente. La empresa 
da trabajo a más de 11 000 empleados en 

todo el mundo, repartidos entre su central 
de Alemania, los centros de fabricación y 
montaje y sus fi liales de Europa, Asia, Nor-
teamérica y Sudamérica para el desarrollo, 
la fabricación y venta de los productos. El 
grupo Rosenberger está presente en todo 
el mundo por medio de sus propias socie-
dades y de socios distribuidores. 

Rosenberger y el mundo
En 2003 comenzaba la andadura de la fi lial 
de Rosenberger en Hungría, Magyarország 
KFT, sita en Jászárokszállás, cerca de Bu-
dapest. La fábrica 1 tuvo tanto éxito desde 
el principio que ha sido necesario ampliar 

la superfi cie de producción en varios pa-
sos. Cuando se construyó una nueva nave 
de montaje en 2007, Rosenberger Hungría 
se puso en contacto por primera vez con la 
fi lial de KAESER de Budapest. En un prin-
cipio, la empresa adquirió tres compreso-
res de tornillo ASK 27 (fl ujo volumétrico 2,6 
m³/min a 8 bar) junto con los aparatos de 
tratamiento de aire comprimido y conden-
sado y un controlador maestro SIGMA AIR 
MANAGER 4.0 para el suministro de aire 
comprimido en la nueva nave de montaje.

Crecimiento en varios pasos
Sin embargo, el rápido crecimiento de la 

empresa hizo que la estación de compre-
sores se quedara pronto pequeña para cu-
brir una demanda de aire cada vez mayor. 
Además, en las líneas de montaje se ne-
cesitaba tanto aire a presión como vacío, 
que al principio se generaba con eyectores 
de aire comprimido-vacío. Después de rea-
lizar un análisis y de recibir asesoramiento 
de KAESER Hungría, la estación de com-
presores se completó con una bomba de 
tornillo de vacío KAESER modelo ASV 40. 
Esa fue una buena decisión, ya que el solo 
hecho de contar con una máquina de este 
tipo permite dividir por cuatro los costes de 
generación de vacío.
En 2011 se realizó otra ampliación con la 
construcción de un centro de fabricación 
CNC de piezas torneadas (fábrica 2). En 
este caso también se necesitó otra esta-
ción de aire comprimido, cuya planifi ca-
ción inició KAESER Hungría con un aná-
lisis ADA (ADA = Análisis de la Demanda 
de Aire). Los cálculos de los expertos de 
KAESER permitieron encontrar la combi-
nación más efi ciente para reducir costes; 
una combinación que debía instalarse en 
un contenedor debido a la falta de espacio. 
Poco después, dos contenedores de 20 
pies llegaban a la fábrica 2. Cada uno de 
ellos albergaba tres compresores de torni-
llo KAESER BSD 62 / 8 bar, aparatos de 
tratamiento y controlador. No había trans-
currido ni un año cuando los compresores 
instalados se equiparon con sistemas de 
recuperación del calor, que permiten apro-
vechar el calor derivado por las máquinas 
para calentar agua de procesos, lo cual 
supuso un ahorro notable en los costes. 
Y como este método resultó ser muy efi -
caz, también equiparon posteriormente con 
componentes para la recuperación del ca-
lor los compresores de la fábrica 1. 
La ampliación de la gama de productos y 
el consecuente crecimiento de la superfi cie 

de producción hicieron que aumen-
tase la demanda de aire comprimi-
do en 2014. En aquella ocasión, la 
recomendación de KAESER fue ins-
talar una estación en contenedor lista 
para arrancar, formada por tres compre-
sores de tornillo BSD 83 con tratamiento 
del aire y un controlador maestro. El hecho 

de que la estación pudiera instalarse física-
mente separada de la nave de producción 
tenía muchas ventajas, una de ellas, facili-
tar las tareas de mantenimiento. 
Y ya en el año 2016 se produjo una amplia-
ción más, esta vez con el alquiler de otra 
nave (fábrica 5) en el municipio de Nyírbá-
tor, situado al oeste. Para esta ampliación, 
igual que alquilaron la nueva nave, también 
alquilaron los equipos KAESER para el su-
ministro de aire comprimido.

Listos para el futuro
Después de tantas experiencias positi-
vas en la colaboración entre Rosenberger 
Magyarország KFT y KAESER 
KOMPRESSOREN Hungría, estaba cla-
ro que para la siguiente ampliación de la 
empresa, realizada en 2017 al construir 
una nueva nave (fábrica 6) en el mismo 
municipio, Nyírbátor, Rosenberger contaría 
con KAESER Hungría. De nuevo optaron 
por cuatro estaciones en contenedores de 
20 pies listas para arrancar. Dos de ellos 
cuentan con tres unidades de tornillo de 

vacío KAESER ASV 60 cada uno, mientras 
que los otros dos están equipados con tres 
compresores de tornillo KAESER CSD 125 
(fl ujo volumétrico efectivo a 7,5 bar 2,84-
12,0 m³/min) cada uno. Por supuesto, tam-
bién llevan componentes de tratamiento del 
aire y el controlador, todos ellos listos para 
la puesta en marcha. 
Pero el crecimiento no había terminado 
aún: en el año 2018 hubo que ampliar la 
estación de aire comprimido de la fábrica 
1 con un innovador compresor de tornillo 
KAESER CSDX 140 SFC de velocidad va-
riable, que funciona sin problemas y de ma-
nera efi ciente dentro de la estación en con-
tenedor de 2014 gracias a la intervención 
del controlador SIGMA AIR MANAGER 4/4, 
a plena satisfacción del cliente por su fi abi-
lidad y bajo consumo.
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Estaciones de aire comprimido en contenedor para Rosenberger Hungría
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El aire comprimido también se usa para el 
lacado de las piezas.

El aire comprimido es fundamental en el proceso de reparación: aquí, para el accionamiento de una herramienta neumática.

SIGMA AIR MANAGER garantiza la efi ciencia óptima y la conectividad.

Aire comprimido en el taller de automóviles All Mag Wheel Repairs

En Australia, todo va sobre ruedas…
Nueva Gales del Sur se encuentra en la costa suroriental de Australia, y con sus 800 642 km² es aproxi-
madamente tres veces tan grande como Gran Bretaña. Su descubridor, James Cook, pensó justamente 
en Gran Bretaña, en Gales del Sur, cuando contempló sus bellos paisajes al arribar en 1770, y por 
eso bautizó la colonia británica con ese nombre.

Sydney es la capital de este estado fede-
ral, el segundo más poblado de Australia 
después de Victoria. El barrio periférico de 
Ingleburn está situado a 44 km al suroes-
te del distrito central de negocios de Syd-
ney, y allí es donde se encuentra el taller 
All Mag Wheel Repairs. Este especialista 
en neumáticos y llantas está orgulloso de 
ofrecer un servicio profesional con garantía 
de calidad. All Mag Wheel Repairs realiza 
reparaciones de calidad y confi anza en pro-
ductos de todas las marcas y modelos. 
Todas las llantas de aleación que se repa-
ran son controladas manualmente por uno 
de los experimentados técnicos del taller. 

Para muchas tareas es imprescindible tra-
bajar con aire comprimido: el infl ado de los 
neumáticos, el accionamiento de las herra-
mientas o el lacado de las llantas ya repa-
radas, por ejemplo.

En forma para el futuro
El taller se fundó hace 17 años, y hace 
poco se amplió y tuvo que mudarse a un 
edifi cio más grande. El propietario, Milan 
Skocic, daba mucha importancia a invertir 
en un sistema de aire comprimido de alta 
calidad y fi abilidad que le permitiera ofrecer 
a sus clientes en su nuevo taller el mismo 
servicio profesional y la misma garantía 

de calidad de siempre.
Después de estudiar 
distintas opciones, 
el propietario se de-
cidió a instalar dos 
AIRCENTER SM 12 
de KAESER regula-
dos y monitorizados 
por un controlador 
maestro SIGMA AIR 
MANAGER. Fue una 
buena decisión, porque 
los sistemas AIRCENTER 
de KAESER están formados 
por un compresor de tornillo de 

alto rendimiento, un secador frigorífi co y un 
depósito de aire comprimido cubiertos por 
una compacta carcasa, de modo que su-
ministran aire comprimido efi ciente y fi able 
ocupando poco espacio. Todos los mode-
los cuentan de manera estándar con un 
controlador SIGMA CONTROL 2 integrado 
que regula el compresor. Todos los datos 
relevantes pueden consultarse de un solo 
vistazo en su pantalla.
El corazón del compresor de tornillo SM es 
su bloque compresor KAESER de prime-
ra calidad, con rotores con Perfi l SIGMA, 
diseñado para mejorar el fl ujo y ahorrar 
energía. El Perfi l SIGMA está pensado 
para alcanzar la máxima efi ciencia energé-
tica y permite ahorrar grandes cantidades 
de energía con respecto a otros perfi les de 
rotores convencionales.

Fiables y silenciosos
El sistema de aire comprimido KAESER que 
se instaló en All Mag Wheel Repairs hace 
casi dos años ha demostrado ser fi able y 
efi ciente. Milan Skocic está muy satisfecho: 
«Nuestro equipo tiene una gran experien-
cia en la reparación de llantas de aleacio-
nes ligeras. Para poder ofrecer la calidad 
de reparación que prometemos a nuestros 
clientes, debemos poder confi ar en la cali-
dad y el buen rendimiento de nuestras má-
quinas. El sistema de aire comprimido de 
KAESER ha demostrado más que de so-
bra su fi abilidad. Como el sistema de aire 

comprimido está instalado 
junto al lugar de 

trabajo, para 
nosotros era muy importante que el com-
presor fuera muy silencioso».

Como el sistema de aire comprimido 
está instalado junto al lugar de trabajo, 
para nosotros era muy importante que 
el compresor fuera silencioso.
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SIGMA CONTROL 
PC industrial integrado para 

control y conectividad

Estética capota de polietileno 
sinterizado

Insonorizante, resistente a 
los arañazos y durable 

Sin aceite
Poco mantenimiento 

y sin condensado

Listo para arrancar y potente
Estación de aire comprimido completa, 
incluido secador frigorífi co y depósito 

de aire comprimido.
Flujo volumétrico 412 - 580 l/min

i.Comp 8

Compacto
Medidas reducidas, 

ocupa poca superfi cie

Máxima efi ciencia en mínimo espacio

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

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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