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PROLOGO 

Hoy en día hay pocas empresas en las que no se utilice aire comprimido; 

pero hay un descuido en la mayoría de estas en cuanto al uso eficiente de 

este recurso ya que con frecuencia no se toma muy en serio el uso 

económico del aire comprimido, ya que las fugas que se producen en la red 

no constituyen peligro alguno. Sin embargo, se tiene que tener bien claro 

que desperdiciar aire comprimido es desperdiciar dinero. 

Entre los beneficios de realizar un diagnostico de las instalaciones de aire 

comprimido, esta, por un lado, el identificar los costos verdaderos de 

utilizarlo y producirlo, por otro lado, nos sirve para identificar oportunidades 

que nos pueden ayudar a obtener mayor eficiencia y productividad. 

Mejorar y mantener rendimientos altos de instalaciones de aire comprimido 

no solo requiere dirigir los esfuerzos a componentes individuales si no 

también analizar tanto el suministro como la demanda y la forma como 

estas interactúan. 
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En el presente informe se realiza el Diagnostico de la Instalación de Aire 

Comprimido en una Planta de Fabricación de Envases Metálicos, 

desarrollado en cinco capítulos: 

Capitulo l. Se presenta el objetivo y el alcance del informe, también se hace 

una descripción de la empresa en cuanto a su organización, instalaciones y

líneas de producción. 

Capitulo 11. Se dan algunas definiciones importantes, se describe el proceso 

de compresión del aire y al compresor si mismo, se explica el proceso de 

preparación y distribución del aire comprimido. 

Capitulo 111. Se describe la situación actual de la instalación de aire 

comprimido, las unidades compresoras, sus líneas de suministro de aire 

comprimido y la calidad del aire comprimido en las líneas de producción. 

Capitulo IV. Se realiza una estimación del consumo actual de aire en la 

planta incluyendo las pérdidas por fugas y de presión que hay en la 

instalación, se hace una cobertura de la demanda del aire comprimido 

estimada. 

Capitulo V. Se realiza un análisis de costos de la instalación con la finalidad 

de obtener el costo por CFM-h de aire producido, el costo energético del 

compresor y se estima el costo que representan las fugas de aire 

comprimido en la planta. 
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CAPITULO 1 

1.0 INTRODUCCIÓN 

1.1 Antecedentes 

El aire comprimido es, junto con la corriente eléctrica, la fuente de energía 

más importante en plantas industriales, talleres y en otros sectores. 

Sin embargo, su costo generalmente no se asocia a los costos de 

producción, a pesar de que utiliza sin lugar a dudas, una cantidad 

sumamente significativa de energía, por lo que llega a ser mucho mas caro 

que la electricidad, el gas, y en algunos casos, que el agua. 

La energía neumática, como cualquier otra energía tiene un valor económico 

perfectamente definido. Aunque el aire existe en todo nuestro alrededor, 

industrialmente no puede utilizarse si no se le comprime a una presión 

muchísimo mas alta que la atmosférica. Este proceso de compresión cuesta 

dinero. En primer lugar, hace falta un capital a invertir en la adquisición del 

compresor, red de tuberías y equipos neumáticos; en segundo lugar, hay 

que considerar los gastos de mantenimiento y operación. Por lo tanto, es 
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preciso obtener, por todos los medios, rentabilidad a esta inversión, y la 

única forma de conseguirlo consiste en diseñar correctamente una 

instalación conforme a la finalidad de cada caso en particular. 

1.2 Objetivo y Alcance 

1.2.1 Objetivo 

Identificar oportunidades de mejora para incrementar el rendimiento de la 

instalación de aire comprimido, evitar un uso ineficiente de la energía y 

obtener así una mayor eficiencia y productividad en la planta. 

1.2.2 Alcance 

El diagnostico cubre los aspectos energéticos referidos al suministro y 

demanda de aire existente en la instalación de toda la planta de producción, 

esto incluye, la red principal, la red de distribución, los puntos de consumo y 

las unidades compresoras. 
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Industria de estampados Metálicos (IDEMSAC) es una empresa de más de 

50 años en la industria del envases metálicos encargada de fabricar envases 

de hojalata litografiadas para el sector industrial (pinturas, bernices y algunos 

productos químicos), para el sector alimentario (aceites, tapas tipo twist off 

para conservas) y el sector farmacéutico, también fabrica envases 

especiales decorativos. 

Actualmente la empresa tiene una facturación de $/. 3 600 000 anuales y 

cuenta con mas de 120 trabajadores entre personal administrativo, técnicos 

y operarios. 

Entre las principales empresas de la competencia podemos mencionar: 

Envases Especiales S.A, Packaging Products del Perú S.A, Reyemsa, 

Envases Lux, Fadesa Perú y Envases Lima S.A. 

IDEMSAC mantiene funcionando continua y simultáneamente 9 líneas de 

producción de diferentes envases, destacándose la línea de twist-off última 

adquisición de la empresa. Esta línea produce las tapas en diferentes 

medidas para los envases de vidrio para la exportación de espárragos, 

palmitos, alcachofas, pimiento, piquillo, etc., es así como promueve la 

exportación de productos peruanos con valor agregado, tan necesario para 

el desarrollo económico del país. En la actualidad la empresa cuenta con 

una certificación ISO 9001-2000 dada por la SGS para dos líneas de 

producción: línea de envases de 5 galones y la línea de tapas tipo twist off. 
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En cuanto a la tecnología actualmente la empresa esta poniendo a punto 

una nueva línea de impresión offset con el novedoso sistema de luz 

ultravioleta que garantiza una nitidez mayor en la impresión. 
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1.3.2 Instalaciones 

La instalación de aire comprimido es fundamental para el funcionamiento de 

la planta y cuenta con una red principal y de distribución, planta compresora 

y unidades consumidoras de aire comprimido para diferentes propósitos: aire 

de servicio, aire de proceso y aire para el funcionamiento de las diferentes 

maquinas (instrumentación). 

El área de corte tiene cizallas eléctricas y mecánicas las cuales se encargan 

de cortar la hojalata en las diferentes dimensiones según el tipo de envase. 

El área de prensado cuenta con diferentes tipos de prensas entre mecánicas 

y semiautomáticas de diferente tonelaje para la fabricación de partes y 

piezas del envase (tapas, fondos, anillos, etc.). Las matrices que utilizan 

estas prensas muchas veces son diseñadas y fabricadas por la misma 

empresa ya que cuenta con un área de matricaria. 

El área de ensamblaje cuenta con maquinas cerradoras y soldadoras 

semiautomáticas; aquí es donde se ensamblan las partes y piezas con el 

cuerpo del envase que posteriormente pasaran por la probadora de 

hermeticidad para detectar fugas en los envases producidos. 

El área de litografiado tiene dos maquinas litográficas tipo off set que se 

encargan de litografiar y barnizar la hojalata para posteriormente pasar por 

un horno de secado. 



9 

1.3.3 Líneas de Producción 

Actualmente la empresa cuenta con las siguientes líneas de producción: 

Línea de envases de galón; el cual produce envases de 1 galón para la 

industria de pinturas y algunos productos de la industria química 

Línea de envases de 5 galones, que produce envases cuadrados de 5 glns 

para la industria aceitera. 

Línea de envases chicos, produce envases desde 1/32 gin hasta 1/8 gin 

tanto para la industria de pinturas como algunos productos de la industria 

química. 

Línea de envases Mentholatum, produce envases para la industria 

farmacéutica 

Línea de envases Exsa, produce envases para el sector industrial que 

fabrica varillas de soldadura. 

Línea de Tapas Twist Off, produce tapas tipo twist off para el sector 

agroindustrial, esta línea es la más automatizada de la planta empezando el 

proceso por el prensado automático de la hojalata que fue previamente 

litografiada y cortada en tiras, posteriormente se dirigen las tapas embutidas 

por unas fajas trasportadoras hasta la maquina conformadora que mata el 

filo y le hace tres uñas a las tapas, aquí también se inyecta sello liquido en 

forma automática en el fondo de las tapas para luego ser llevado piar fajas 

trasportadoras al horno de secado. 
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CAPITULO 11 

2.0 FUNDAMENTOS DEL AIRE COMPRIMIDO 

Hoy en día, el aire comprimido es uno de los servicios que con mayor 

frecuencia utiliza la industria. Versátil y seguro, es empleado como fluido de 

limpieza, refrigerante, elemento transportador, activador de herramientas 

neumáticas y de d_iversos sistemas de control; además, puede mezclarse 

con varios productos y resulta indispensable en infinidad de maquinaria; en 

la actualidad, muchos procesos robotizados no se conciben sin este 

importante recurso. 

La aceptación generalizada que disfrutan las maquinas neumáticas se 

explica por varias razones: 

Posibilidad de generar aire comprimido en cualquier lugar y en cantidades 

Ilimitadas. 

Gran eficiencia energética, fluidez y transporte sencillo de la energía. 

Posibilidad de almacenar el aire comprimido en depósitos que, además, 

pueden transportarse con facilidad. 

El aire comprimido es incombustible y no es inflamable. 
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Esas ventajas son más que convincentes. La mayoría de las empresas 

industriales disponen actualmente de una red de aire comprimido para 

utilizar numerosas maquinas y diversos actuadores. El actuador mas 

difundido es el cilindro neumático, empleado para ejecutar movimientos. 

Pero para que el aire contenga energía, primero hay que transferirle energía 

y para ello se utilizan compresores. 

2.1 Definiciones Importantes 

La Capacidad FAD (representada muchas veces en I/s, m3/min, m3/h o en 

CFM), es adoptada mayoritariamente por los grandes fabricantes en Europa, 

quienes siguen las especificaciones de la ISO 1217, edición 3, anexo C, que 

significa que la medición es tomada en el punto de entrega del compresor 

después del enfriador final, y referida luego a las condiciones de admisión 

específicas de la propia norma. 

Otra forma, ampliamente usada en Europa, es la llamada Capacidad 

NORMAL, reconocida al incluir la letra N al inicio de la unidad de caudal. 

Esta es bastante similar a la Capacidad FAD, solo difiriere en los valores de 

la temperatura de referencia, que en este caso es de Oº C en vez de 20ºC; y 

en el de la presión de referencia, que pasa para 1.013 bar en vez de 1 bar. 

En ambos casos se considera un aire seco 0% de humedad relativa. 

También se puede expresar la capacidad de los compresores en ICFM, 

ACFM y SCFM (Ver diferencias en las figuras de abajo) 



E 

E 

� 
T. adm;:

T.m. Enf. =

P. admi =

HR =

Fugas= 
.... 

12 

CAPACIDAD DE UN COMPRESOR - Diferencia entre: 
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T. aomIn = ZO"C T. Enr. = 20· C 
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% 0% 0% 60% 0% 60%

% excluidas excluidas 2% excluida. excluidas 
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Humedad Relativa 

La humedad relativa del aire Wrel es la relación entre el contenido real de 
.. 

vapor de agua y el contenido máximo posible de vapor de agua en el aire 

(estado de saturación). Considérese que cualquier cambio de temperatura 

provoca una modificación de la humedad relativa aunque se mantenga igual 

la humedad absoluta del aire. 

Wrel = 
Humedad.AbsolutaAire(f)

x 1 00°I<> 
CantidadDeSaturacion(.fmáx) 

-Humedad máxima del aire (fmáx en g/m3): La humedad máxima del aire

corresponde a la cantidad máxima de vapor de agua que contiene un metro 

cúbico de aire (cantidad de saturación) a una determinada temperatura (ver 

tabla 1). 

-Humedad absoluta del aire (f en glm3): La humedad absoluta del aire

corresponde a la cantidad de vapor de agua realmente contenida en un 

metro cúbico. 

En el graf.1 se puede leer la cantidad máxima de humedad. Si el aire se 

enfría al comprimirlo, su capacidad de retención de vapor de agua es menor. 
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Grafico 1: Contenido de agua en aire comprimido en función 
de la temperatura y de la presión. 
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Temperatura Ps Temperatura Ps Temperatura Ps 

Ten ºC en mbar T en ºC en mbar Ten ºC en mbar 
r 

-20 1,029 +2 7,055 + 24 29,82 

-18 1,247 +4 8,129 + 26 3,3,60 

-16 1,504 +6 9,345 + 28 37,78 

-14 1,809 +8 10,70 +30 42,41 

-12 2,169 + 10 12,70 +3,2 47,53 

-10 2,594 + 12 14,01 + 34 53,18 

-8 3,094 + 14 15,97 + 36 59,40 

-6 4,681 + 16 18,17 +38 66.24 

-4 4,368 + 18 20,62 

-2 5,172 +20 23,37 

o 6,108 + 22 26,42 

Tabla1: Variación de la Presión de Saturación (Ps) con la 
Temperatura 

2.2 El Proceso de Compresión del Aire 

El proceso de compresión real de aire esta representada por la ley potencial 

PV" = Constante (Compresión Politrópica). Como se observa en el 

grafico es evidente que no existe una sola compresión politrópica sino 

infinitas, la trayectoria de cada uno depende de cómo sea el intercambio de 

calor y de su magnitud. Las compresiones isotérmicas y las adiabáticas son, 

en resumen, formas especiales e idealizadas de las politrópicas. 

Cuando n=1 tenemos una compresión isotérmica y cuando n=1.4 tenemos 

una compresión adiabática. 
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2.3 Compresores de Aire 

n= ,OQ 
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• V= Ct·e· 1 , .  Isócorica 

n -""' O ;, n = Cte · ,.. Isobárica 

.___ Politrónica 
n , 1 ; T ¡:j;j Ctce Isotérmica 

Politrónica 
- n 1.4 ; Adf.abática

V 

Los compresores son máquinas que tienen por finalidad aportar una energía 

a los fluidos compresibles (gases y vapores) sobre los que operan, para 

hacerlos fluir aumentando al mismo tiempo su presión. 

En esta última característica precisamente, se distinguen de las soplantes y 

ventiladores que manejan grandes cantidades de fluidos compresibles (aire 

por ejemplo) sin modificar sensiblemente su presión, con funciones similares 

a las bombas de fluidos incompresibles. 

Un compresor admite gas (aire) o vapor a una presión p1 dada, 

descargándolo a una presión p2 superior, la energía necesaria para efectuar 

este trabajo la proporciona un motor eléctrico o una turbina de vapor. 
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2.3.1 Tipos y Descripción: Existe una gran diversidad de equipos para la 

compresión de aire y otros gases; los principales tipos de compresore�, se 

clasifican según su principio de funcionamiento (ver fig.1) 

Eyector 

r 

u==-------:1 

Un rotor 

Aletas Anillo liquido 

' 

Dinámicos 

Rotativo 

1 

Tomillo 

Compresores 

' 

. . . 

Axial 

. . 

Dos rotores 

Tornillo 

Desplaza miento 

Roots Entroncado 

Fig. 1: Tipo de compresores. 

Allemat,vo 

Cruceta Laberinto 

Compresores de Desplazamiento Positivo: Son unidades donde el 

incremento de presión se logra introduciendo un volumen de aire en un 

espacio determinado, que posteriormente es reducido por medios 

mecánicos. 

Los compresores de desplazamiento positivo se dividen a la vez en dos 

grupos, los Reciprocantes y los Rotativos. 

Dialragma 

•-' 
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Compresores Reciprocantes o Alternativos: los compresores son 

máquinas que aspiran el aire ambiente (a presión atmosférica) y lo 

comprimen hasta lograr una presión superior (Ver graf.2). Existen varios 

tipos de compresores y vamos a exponer someramente algunos modelos, 

resaltando las prestaciones más interesantes. 

la gama de compresores a pistón conocidos en el mercado se puede 

resumir atendiendo al caudal que se dispone y al rendimiento del mismo en 

CV necesarios para comprimir 1 m3/min a 7 bar de presión efectiva (ver 

fig.2). 

p Exp�f$l6n 

Pi!' L_-J3�:::::::::::::::::::�.

Admis,ión 

�--------------------,• 

Grafico 2: Ciclo de trabajo de un compresor alternativo real 
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Linea de :/lspiraci{,n línea de impulsión 

Válvula de adnislóo -- --válvula de escape 

Fig.2 Esquema de funcionamiento de un compresor 
alternativo. 

Entre las que podemos mencionar: 

a) Compresores de simple efecto y una etapa de compresión,

refrigerados por aire.- Se emplean hasta una capacidad de 1 m3/min y su 

rendimiento no supera los 10 CV/m3/min 

b) Compresores de simple efecto, de dos etapas de compresión,

refrigerados por aire.- A partir de 2 m3/min y hasta 10 m3/min, siendo su 

rendimiento del orden de 7,6 a 8,5 CV/m3/min 

c) Compresores de doble efecto, dos etapas de compresión, y

refrigeración por agua.- Comienzan con 1 O m3/min, y llegan hasta 100 

m3/min, estando su rendimiento entre 6,6 a 7 CV/m3/min. 
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d) Compresores de simple efecto1 dos etapas de compresión1

refrigeración por aire1 sin engrase de cilindros.- Se inician con 2 �3/min 

y terminan en 1 O m3/min acusando un rendimiento que varía de, 8,2 a 9 

CV/m3/min. 

e) Compresores de doble efecto1 dos etapas de compresión1

refrigeración por agua1 sin engrase de cilindros.- Parten de 1 O m3/min y 

llegan hasta los 100 m3/min teniendo un rendimiento fluctuante dentro de 

los, 7, 1 a 7 ,5 CV/m3/min. 

Clasificación de los Compresores Alternativos 

Por el Número de Etapas.- Los compresores se pueden clasificar, 

atendiendo al estilo de actuar la compresión, de una o dos etapas. 

Compresores de una etapa.- Se componen básicamente de un cárter con 

cigüeñal, pistón y cilindro. 

Para su refrigeración llevan, en la parte exterior, aletas que evacúan el calor 

por radiación y convección; se utilizan en aplicaciones en donde el caudal 

está limitado y en condiciones de servicio intermitente, ya que son 

compresores de pequeñas potencias. En estos compresores, la temperatura 

de salida del aire comprimido se sitúa alrededor de los 180ºC con una 

posible variación de 20ºC. 

Compresores de dos etapas.- El aire se comprime en dos etapas; en la 

primera (de baja presión BP) se comprime hasta una presión intermedia pi= 
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2 a 3 bars, y en la segunda ( de alta presión AP), se comprime hasta una 

presión de 8 bars. Estos compresores son los más empleados en la industria 

cubriendo sus caudales una extensa gama de necesidades. Pueden estar 

refrigerados por aire o por agua. El aire comprimido sale a unos 130ºC con 

una variación de ± 15°C. 

Por el Modo de Trabajar el Pistón 

De simple efecto.- Cuando un pistón es de simple efecto, Fig a , trabaja 

sobre una sola cara del mismo, que está dirigida hacia la cabeza del cilindro. 

La cantidad de aire desplazado es igual a la carrera por la sección del pistón. 

De doble efecto.- El pistón de doble efecto trabaja sobre sus dos caras y 

delimita dos cámaras de compresión en el cilindro, Fig b. El volumen 

engendrado es igual a dos veces el producto de la sección del pistón por la 

carrera. Hay que tener en cuenta el vástago, que ocupa un espacio 

obviamente no disponible para el aire y, en consecuencia, los volúmenes 

creados por las dos caras del pistón no son iguales. 

De etapas múltiples.- Un pistón es de etapas múltiples, si tiene elementos 

superpuestos de diámetros diferentes, que se desplazan en cilindros 

concéntricos. El pistón de mayor diámetro puede trabajar en simple o doble 

efecto, no así los otros pistones, que lo harán en simple efecto. Esta 

disposición es muy utilizada por los compresores de alta presión, Fig c. 

De pistón diferencial .. - El pistón diferencial es aquel que trabaja a doble 

efecto, pero con diámetros diferentes, para conseguir la compresión en dos 
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etapas. Su utilidad viene limitada y dada la posición de los pistones está 

cayendo en desuso (ver fig.3) 

m 
r 
(a) (b) 

Fig.3: Formas de trabajar el pistón. 

Por el Número y Disposición de Cilindros.- En los compresores de 

cilindros, o a pistón, los fabricantes acostumbran a utilizar diversas formas 

de montaje para éstos, siendo las más frecuentes la disposición vertical, la 

horizontal, en L ó en ángulo a 90º, y de dos cilindros opuestos, debiendo 

también incluir la colocación en V muy adoptada para los compresores 

pequeños. 

Los compresores verticales sólo se utilizan para potencias pequeñas, ya que 

los efectos de machaqueo, relativamente importantes producidos por esta 

disposición, conducen al empleo de fundaciones pesadas y voluminosas, en 

contraposición de las disposiciones horizontales o en ángulo, que presentan 

otras cualidades de equilibrio tales que, el volumen de las fundaciones, se 

reduce muchísimo. 

Para compresores pequeños, la forma en V es la más empleada. 

Para compresores grandes de doble efecto, se recurre al formato en L o en 

ángulo, con el cilindro de baja presión vertical y el de alta presión horizontal. 
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Estos compresores deben trabajar a una presión comprendida entre 6 y 7 

bar, inferior a la presión máxima establecida del orden de (8 .. 1 O) bar, que 

indica la presión límite a la que puede trabajar, no siendo recomendable el 

que un compresor trabaje constantemente a su presión máxima (ver fig.4). 

Simple efecto (tipo entroncado) 

� � + 
E::IE:3 

� 
Verlical Tipo en V Tipo en W Hom:omates opues-

tos 
(1ipo Boxer) 

Motor 

. 

Vertical con p,ston 
e$Calonado (dos etapas) 

Tipo L incegrat 

Compresor 

Tipo en W inlegral 

Doble efecto (tipo de cruceta) 

En linea Tipo L 

Honzon1a1es opuestos 

Tipo V TipoW 

Horizontal con pis1on escalonado Tipo L integral 
( cualro etapas) 

Fig.4: Disposiciones típicas de los cilindros en compresores 
reciprocantes. 
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Compresores Rotativos (Compresores de Tornillo) 

El compresor helicoidal de dos rotores (ver Fig.5), es una máquina rotativa 

de desplazamiento positivo, en la que la compresión se efectúa mediante 

dos rotores (husillos roscados). 

El rotor conductor tiene cuatro o cinco dientes helicoidales, y engrana con 

seis celdas o cámaras de trabajo, igualmente helicoidales, del rotor 

conducido, alojados ambos dentro del estator. 

Para asegurar el cierre hermético de las cámaras de trabajo y, por lo tanto, 

la separación de las cavidades de aspiración e impulsión del compresor, la 

sección transversal de los dientes ha evolucionado desde un perfil circular, 

hasta perfiles cicloidales, en orden a mejorar el funcionamiento mecánico 

y dinámica de los rotores. 

El perfil del tornillo conductor es convexo, mientras que el del conducido es 

cóncavo; el rotor conductor, conectado al eje motor, gira más rápido que el 

conducido en una relación, 6/4 = 1,5 ó 6/5 = 1,2. 

El aire que penetra por la cavidad de aspiración, situada en uno de los 

extremos del compresor, llena por completo cada una de las cámaras de 

trabajo helicoidales del rotor conducido. 

Durante el giro de los rotores, las cámaras de trabajo limitadas entre los 

filetes de los rotores y las superficies internas del estator, dejan de estar en 

comunicación directa con la cavidad de aspiración y se desplazan junto con 

el aire a lo largo de los ejes de rotación. 

En un momento determinado, cada cámara de trabajo se cierra por uno de 

sus extremos mediante uno de los cuatro dientes del rotor conductor, 
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quedando así atrapado un volumen de aire V1, que queda desconectado de 

la aspiración a la presión p1 (fin de la fase de admisión), comenzando la 

etapa de compresión; al proseguir la rotación, el volumen se va reduciendo 

hasta que se pone en comunicación con la lumbrera de escape, alcanzando 

un valor V2 a la presión p2, momento en que se produce el fin de la fase de 

compresión y comienzo de la de escape. 

e.amara de lr1lOOJO 

As.piraC!.Ór1 

Conductor Conducido 

Fig.5: Tornillos de un compresor helicoidal de dos rotores. 

El perfil de los rotores helicoidales es tal que los conducidos se descargan 

completamente; el husillo conductor es el que realiza el trabajo de 

desplazamiento, actuando al mismo tiempo como rotor y como desplazador. 

El husillo conducido tiene la misión de separar las cavidades de admisión e 

impulsión, pero sin desalojar al aire. 

Cada una de las cámaras de trabajo se comporta como si el cilindro fuese un 

compresor alternativo, en donde cada diente del rotor conductor hace las 

veces de pistón, que primero cierra y después comprime el volumen 

inicialmente atrapado V1, por lo que un compresor helicoidal no es sino un 

compresor alternativo de seis cilindros helicoidales, en el que se han 

eliminado el cigüeñal, el espacio nocivo y las válvulas de admisión y escape. 
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Funcionamiento. - El proceso se puede descomponer en cuatro partes: 

a) Aspiración, que consiste en el llenado progresivo de una cámara de

trabajo de volumen V1 

b) Desplazamiento a presión constante, de forma que al continuar la

rotación, la cámara de trabajo que contiene el volumen de aire V1 se mueve 

circunferencialmente sin variar el volumen. 

c) Compresión, en la que cada diente del rotor conductor engrana con el

extremo de cada cámara de trabajo en cuestión, decreciendo 

progresivamente su tamaño hasta que, cuando su valor es V2, se pone en 

comunicación con la cavidad de escape. 

d) Escape, en el que al proseguir el giro, el volumen disminuye desde V2 a

cero, produciéndose la expulsión del aire a la presión de salida p2. (ver 

graf.3). 
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Grafico 3: Funcionamiento del compresor de tornillo. 

El aceite utilizado en estos compresores tiene como misión: 

a) Lubricar, a pesar de que, excepto en el arranque, no existe contacto

metálico alguno entre los dos rotores entre sí y entre éstos y la carcasa o 

estator. 
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b) Sellar las holguras de las partes en movimiento.

c) Absorber el calor desarrollado en la compresión por contacto directo con

el aire disminuyendo la temperatura de escape y el calor a disipar por el 

condensador. 

Los efectos de absorción calorífica y de sellado, y la inexistencia de espacio 

muerto perjudicial (que en los compresores alternativos reduce mucho el 

rendimiento volumétrico) hace que con este tipo de compresores se puedan 

conseguir en una sola etapa relaciones de compresión que con compresores 

alternativos requerirían dos. 

El circuito de lubricación incluye un enfriador de aceite, (utilizando agua o 

aire como elemento refrigerante), un separador de aceite del aire a la salida 

del compresor (ver fig.6) 

Campo de utilización - Los compresores de tornillo se sitúan, en cuanto a 

producción entre los alternativos y los centrífugos, abarcando la siguiente 

gama de prestaciones: 100 m3 /h < VD < 4000 m 3/h 

Estos compresores, al igual que los alternativos, se utilizan en instalaciones 

industriales con presiones del orden de, 15 a 20 Kg/cm2. 

Ventajas.- Se pueden alcanzar en una etapa relaciones de compresión muy 

altas, sin necesidad de enfriamiento intermedio, aunque en la práctica esto 

carece de interés ya que no es económicamente interesante el hacerlo. 

- Son, junto con los compresores centrífugos, las máquinas mejores de

regular 

- No tienen válvulas de admisión y escape
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- No tienen espacio muerto perjudicial.

-Ausencia de pulsaciones.

- Mínimo desgaste de sus componentes giratorios.

- Son bastante silenciosos, más los de rotor único que los de rotor doble.

12 

, Filtro de aire 

2. Mariposa de entrada
Motor 3. Elemento compresor

4. Válvula de no retorno

5. Separador de aceite

6. Colector de aceite

7. Filtro de separación del aceite

8. Válvula de no retorno

9. Ventilador de refrigeración

10. Refrigerador de aceite

11. Filtro de aceite

12. Estrangulación

13. Válvula termostática

14. Válvula de no retorno

zZ7 

Fig.6: Sistema de lubricación por inyección y diferencial de 
presión. 

2.3.2 Regulación de Compresores 

Todo sistema de aire comprimido debe estar diseñado para operar de 

acuerdo a la capacidad del compresor o del conjunto de compresores, en un 

rango de presión fijo y entregar, dentro de estos dos parámetros, el volumen 

de aire requerido por el sistema; el cual variará de acuerdo a la demanda. 

Entre las principales formas de regulación tenemos: 
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Prendido I Apagado (On/Off o Start/Stop).- Es el control más simple 

disponible, ya que a través de un simple interruptor automático de caída de 

presión prenden o apagan el motor del compresor. Se puede utilizar tanto en 

compresores reciprocantes como de tornillo. Su aplicación se limita a 

sistemas con ciclos de servicio muy bajos; ya que el motor se puede 

sobrecalentar por los constantes arranques. 

Carga I Descarga (Load/Unload).- Conocidos también como controles de 

velocidad constante, estos esquemas alimentan el sistema en modo de 

carga y cuando la presión se alcanza, pasan al modo sin carga , donde el 

compresor sigue trabajando, pero sin entregar aire al sistema; esto permite 

que el motor opere a velocidad constante. Generalmente, se utiliza en 

compresores reciprocantes y en compresores rotativos tipo tornillo de alta 

capacidad, pero pueden consumir de 15% a 30º/o de la potencia a plena 

carga al trabajar en vacío (modo sin carga), por lo que pueden ser muy 

ineficientes. 

Moduladores (Modu/ating Controls).- Permiten variar la salida del 

compresor y seguir la demanda, restringiendo la entrada del aire al 

compresor a través de una válvula de estrangulamiento. Este método de 

control no puede ser usado en compresores reciprocantes y compresores de 

tornillo rotativos libres de aceite y cuando es aplicado en compresores de 

tornillo inyectados con aceite pueden ser muy ineficientes salvo que se tenga 
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un Sistema de Control Dual donde actúan juntos tanto el control de 

modulación como el de Carga /Descarga. 

La modulación esta normalmente limitada en un rango del 40% al 100% de 

la capacidad del compresor a plena carga (ver graf.4). 

Pasos Múltiples a Carga Parcial (Part Load).- Debido a que pocos 

sistemas de aire comprimido operan a plena carga todo el tiempo y dado que 

el desempeño de un compresor se vuelve critico a cargas parciales, algunos 

compresores se diseñan para trabajar bajo estas condiciones de carga a 

través de estos esquemas de control que permiten regular la presión de 

salida sin afectar su desempeño y sin requerir un control del tipo Stara/ stop 

o del tipo carga/descarga. Específicamente algunos compresores 

reciprocantes están diseñados para ser controlados a diferentes pasos: 

pueden ser 2 pasos (O, 100%), de 3 pasos (0,50, 100%) y 5 pasos 

(0,25,50,75, 100%), logrando con esto tener un control muy estrecho de la 

presión y ,con ello, casi una relación directa entre el consumo de potencia 

del motor y la carga demandada. 

En compresores de tipo tornillo, se puede conjuntar este esquema de control 

con la operación de una válvula de estrangulamiento de entrada para tener 

una mayor exactitud en el control de la presión, mejorando su eficiencia 

energética a carga parcial. 

Variadores de Frecuencia (VSD).- A través de variar la frecuencia, los 

esquemas de control VFD varían automáticamente la velocidad del motor del 

compresor; esto nos permite hacer una regulación fina de la capacidad del 

compresor y, por lo tanto, podremos responder fielmente y de forma precisa 
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a las fluctuaciones de la demanda. Los VSD se pueden instalar en casi 

cualquier compresor, pero, por sus características, los mejores resultados se 

obtienes aplicándolos en los compresores rotativos tipo tornillo, sobre todo 

cuando se obtienen demandas fluctuantes, ya que tienen una excelente 

respuesta a picos de carga, además, al poder medir la presión con gran 

exactitud, nos permiten ajustar la velocidad en forma automática, 

manteniendo por lo tanto, una presión constante en el sistema. 
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2.4 Preparación del aire Comprimido 

La finalidad de la preparación del aire consiste en conseguir que el aire 

comprimido tenga la calidad que exige la unidad consumidora. El proceso 

de preparación del aire puede clasificarse en tres fases. En primer lugar, la 

eliminación de partículas gruesas, en segundo lugar el secado y, en tercer 

lugar, la preparación fina del aire. Inmediatamente detrás del compresor se 

procede a la eliminación de las partículas gruesas. En la fig.7 se muestra un 

esquema simplificado de una red neumática. 

K Condensado 
LF Filtro 

Inclinación LOE Lubricador 
(aceite 
nebulizado) 
LDF Secador 

Punto de sepa
ración en el diseño 

de p ro-;¡ectos 

de 1 hasta 2% 

LR Válvula 
reductora 
de presión 
M Motor 
Me Instrumento 
de medición, 
manómetro 
PEV Presostato 
QH Válvula de 
cierre 
V Compresor 
WA Separador 
de agua 

V 

En caso de 
redes grandes 

K 

Fig.7: Preparación del aire comprimido. 

LF LR LOE 

WA 

01 

Máquina 

K 
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2.4.1 Calidad del Aire Comprimido 

La compresión del aire implica determinados problemas, ya que al 

comprimirse el aire, también se comprimen todas las impurezas que 

contiene, tales como polvo, hollín, suciedad, hidrocarburos, gérmenes y 

vapor de agua. A estas impurezas se suman las partículas que provienen del 

propio compresor, tales como polvo de abrasión por desgaste, aceites 

coquizados y aerosoles. Ello significa que al comprimir a 8 bar el aire 

atmosférico, aumenta la concentración de las impurezas multiplicándose por 

nueve. Pero ese no es el único problema. Además, la red de tuberías 

también contiene residuos y depósitos, tales como oxido, cascarilla, residuos 

de soldadura y de substancias hermetizantes que pueden producirse durante 

el montaje de la valvuleria. En el cuadro general de la fig.8 se aprecia el tipo 

y tamaño de las partículas que puede contener el aire. 
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Fig.8: Tipos y tamaño de las impurezas mas comunes 
contenidas en el aire (1 µm = 0,001 mm) 

Ello significa que, en estado natural, el aire no es limpio. Las impurezas 

pueden ocasionar fallos en las unidades consumidoras y dañar la red 

neumática. Las impurezas incluso pueden tener una influencia reciproca 

negativa. Las partículas de polvo, por ejemplo, crean partículas más grandes 

si entran en contacto con agua o aceite. El aceite, por su parte, crea una 

emulsión si entra en contacto con agua. 
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Existen clases de calidad recomendadas para cada aplicación neumática. 

Estas clases corresponden a la calidad del aire que, como mínimo, necesita 

la unidad consumidora correspondiente. En la tab.2 consta la calidad del aire 

comprimido en función de los tipos de impurezas. Las clases de calidad se 

definen en concordancia con la norma DIN ISO 8573-1. 

Aplicaciones Cuerpos 
sólidos 

(µ,m) 

M,inerfa 40 

Lavandería 40 

Máquinas soldador-as 40 

Máquinas herramienta 40 

Cilindros neumáticos 40 

Válvulas neumáticas 40 o bien so

Máquinas de embalaje 40 

Regutadores finos 

de presiOn 5 

Aire de medición 1 

Aire en almacén 1 

Aire para aplicaciOn 

de pintura 1 

T�cnica de detectores 1 

Aire puro para respirar 0,01 

Punto de 
,ond ensación 
del agua (O 0C) 

-

+10

+10

+3

+3

+3

+3

+3

+3

-20

+3

-20 o bien -40
-

Contenido 

máx. de aceite 

(mg/m3) 

25 

5 

25 

25

25 

25 

1 

1 

1 

1 

0,1 

0.1 
-

Clase de 
filtración 
recomendada 

4oµm 

4oµm 

4oµm 

40 j..Lm 

40 J.un 

40 o bien so µm 

5 µm-1 J..ltll 

sµm-1 j..ltll 

si1m -1 J..Lm 

sµm -1 J..Lm 

5µm -1 i1m 

sµm -1 i1m 

-0.01 j..Lm

Tabla 2: Calidad del aire comprimido de acuerdo a la 
aplicación 

En esta norma también se clasifica el aire según 7 clases de calidad. 

En la tab.3, los datos indicados en metros cúbicos se refieren al estado 

normalizado según ISO 554. 
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Clase Tamaño máx. Densidad máxima Punto máx. de Contenido máx. 

de las partículas de las particu las condensación ba¡o de aceite residual 

enµm en mg/m3 presión en oC en mg,(m3 

1 0.1 0.1 -70 0,01 

2 1 l -40 0.1 

3 5 5 -20 1.0 

4 15 8 +3 5 

5 40 10 +7 25 

6 - - +10 -

7 - - sin definir -

Tabla 3: Calidad del aire según norma ISO. 

2.4.2 Secado del Aire Comprimido 

El aire siempre contiene una cantidad mayor o menor de vapor de agua. Sin 

embargo, el aire solo puede contener una cantidad limitada de agua (hasta 

la cantidad de saturación). Antes que el aire comprimido llegue a las 

unidades consumidoras, debe conseguirse que se condense la mayor 

cantidad posible del vapor de agua. Si no se utiliza un compresor exento de 

aceite, se obtiene una mezcla comprimida de aire y aceite. Ese aceite tiene 

que extraerse del aire mediante un separador y, a continuación, refrigerarse. 

Para que los elementos de mando y los elementos funcionales neumáticos 

no se transformen en "elementos hidráulicos", es recomendable secar el aire 

comprimido. El secado es el proceso más importante de la operación de 

preparación del aire. Secando bien el aire se evita la corrosión de los tubos y 

de los elementos neumáticos. 
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Métodos de Secado del Aire Comprimido.- El aire se puede secar de 

diversas formas. En la fig.9 se muestra un desglose de los métodos de 

secado. 

1 Métodos de secado 

1 
1 1 

Condensación 
Adsorción/ 

Difusión 1Absorción 
1 1 

1 1 1 1 

Secado Sobre- Secador de adsorción Secador de Secador de 
p or frfo compresión (agente sólido) absorción membrana 

1 1 1 1 

Sin calor 
Agente Calentamiento del Agente Agente 
calentado aire regenerado líquido delicuescente 

Fig.9: Métodos de secado. 

En muchos casos es suficiente recurrir al método de secado por frío. En 

ese caso, la temperatura del aire disminuye por efecto de un agente 

refrigerante. 

Así se forma condensado y disminuye el contenido de agua del aire. Tal 

como se puede apreciar en la fig.10, el aire se refrigera al fluir en el sentido 

contrario de un agente refrigerante. Este proceso de refrigeración suele 

realizarse en varias fases (refrigeración previa aire-aire y refrigeración 

principal aire-agente refrigerante). El punto de condensación es de 

aproximadamente +1,5 ºC. Si la temperatura de la red no baja de 3 ºC, la red 

de aire comprimido ya no contiene agua. El proceso de secado por 
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refrigeración genera aproximadamente un 3% de los costos energéticos 

totales correspondientes a la generación de aire comprimido. Para conseguir 

un ahorro mayor, puede recurrirse a secadores modernos con compresor de 

agente refrigerante y con regulación de las revoluciones. Este compresor 

adapta la cantidad del agente refrigerante circulante a la cantidad de aire 

que en cada momento tiene que secarse. En el graf.5 se puede apreciar la 

aplicación de diversos tipos de secadores según el caudal que maneja. 

1 Toma de aire 
comprimido 
a 25 ºC 

2 Salida del agente 
refrigerante 

3 lntercambiador 
de calor 
4 Entrada del 
agente refrigerante 
5 Salida de aire 
comprimido con 
15 ºC 

6 Separador de 
condensado 
7 Salida de agua 
8 Secador previo 

5 

2 

6 

Fig.1 O: Principio de funcionamiento del sacador por frió 
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1 Secador por 
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t
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20 
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o 10
e: 

Q¡ 

e: 

<O 

u o

e: 

Q/ 

-o - 10
e: 

o 
u 

Q/ 

-o -20
.s 
e: 

::::;¡ 

o. - 30
Q/ 

-o 

"' 
'-

-40� 
"' 

o. 
- 50E 

Q/ 

-60

-70

-80

o 50 100 150 200 

Caudal en m1/h -��� 

Grafico 5: Campos de aplicación de diversos tipos de 
secadores según Hoerbiger-Origa 

2.4.3 Filtrado del Aire Comprimido 

La elección del filtro apropiado es fundamental para la calidad del aire; para 

obtener aire comprimido de alta calidad, es necesario prever varias fases 

de filtración. Un solo filtro "fino" no es suficiente para obtener aire de calidad 

satisfactoria. Los filtros se pueden clasificar en: 

. Filtro: Los filtros comunes son capaces de retener partículas de tamaños 

superiores a 40 µm o a 5 µm, según su grado de filtración y el tipo de 

cartucho filtrante. 
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. Microfiltro: Estos filtros retienen partículas de tamaños superiores a O, 1 

µm . 

. Filtro submicrónico: Estos filtros pueden retener partículas de tamaños 

superiores a 0,01 µm. Sin embargo, antes de pasar por estos filtros, el aire 

tiene que haber pasado previamente por otro, capaz de retener partículas 

de hasta 5 µm . 

. Filtros de carbón activo: Estos filtros son capaces de retener partículas 

a partir de 0,003 µm, lo que significa que pueden retener substancias 

aromatizantes u odoríferas. los filtros de carbón activo también se llaman 

filtros submicronicos. Para conseguir aire de clases de mayor calidad, la 

filtración de las substancias sólidas siempre deberá hacerse por fases, para 

lo que puede montarse, por ejemplo, un filtro submicronico detrás de un filtro 

micronico. En la fig.11 se muestran algunas variantes de filtros, comentados 

en la tab.4. 

1 Unidad de 
refrigeración 
posterior 
2 Acumulador 
3 Filtro del 
conducto 
principal con 
descarga 
automática 
4 Filtro estándar 
5 Microfiltro 
6 Secador por 
frío 
7 Filtro 
submicrónico 
8Filtro de carbón 
activo 
9 Secador por 
absorción 

A 

4 

B 

5 

G 

Fig.11: Variantes de filtros 
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-
� . 

1 A 
Se aceptan Ligeras Accionamiento de mandos Biminación de impurezas; 
impurezas. humedad de maquinas. sistemas partículas de polvo 

v aceite de sujeción, martillos superiores a 5 µm: aceite 

percutores, chorros de lfquido superior a 99%. 

aíre. aire para taller humedad sobresaturada 

inferior a 99% 

B Eliminación prioritaria E,:¡ uipos Industriales; Eliminación de impurt?Zas: 

de p olvo y aceite. adml- actuadores neu maticos: partículas de potvo 

ti�ndose una pequena juntas metálicas; superiores a 0,3 µm; 
cantidad de humedad herramientas: motores niebla de aceite superior 

(que se explica por la dlfe- a 99,9%; l1umedad sobre-

rencia de temperaturas) saturada superior a 99% 

e Tiene prioridad la ellmi- Aplicaciones similares a Las Blmlnaclón de la hume-

nación de la humedad, de A, aunque situación más dad y de partículas de 

aceptandose pequeftas dificil debido a una mayor polvo superiores a 5 µm; 

cantidades de aceite diferencia de temperaturas aceite superior a 99%: 

y de polvo en La red o en las unidades punto de condensación 

consumidoras; cabinas atmosférico de -17 ºC 

de pintura: aplicaciones 

con spray 

D Eliminación necesaria Técnica de procesos, lnstru- Eliminación de impurezas 

de humedad, polvo mentos de medición; sistemas y humedad: particulas 

y aceite sofisticados de aplicación de polvo superiores 

de pintura; refrigeración de a 0,3 �tm: niebla de aceite 

material fundido; maquinas superior a 99.9%: 

de inyección de plásticos punto de condensación 

atmos�rico de -17 ºC 

E Necesidad de disponer de Instrumentos de medición Eliminación de impurezas 

aire limpio. Eliminación neurnaticos; técnica de y humedad: par tículas de 

casi total de humedad, fluidos: pintura de potvo superiores a 0.0111m; 

polvo y aceite aplicación electrostatica: niebla de aceite su perior a 

secado y limpieza de 99,9999%; punto de con-

componentes electrónicos densación atmosférico 

de-17 ºC 

F Necesidad de disponer Industria farmacéutica y ali- Eliminación de todas las 

de aire extremadamente menta ria (embalaje. secado, Impurezas y substancias 

limpio. Eliminación casi transporte. preparación de o.dorfferas: partículas de

completa de humedad, alimentos): aplicaciones de polvo superiores a 0,01 �tm

polvo. aceite y olor técnica médica; trabajos niebla de aceite superior

de sellado y emplomado a 99.9999%; punto

de condensación

atmosférico de -17 ºC

G Necesidad prioritaria Procesos de secado Eliminación de todas las 

de un bajo punto de en electrónica Impurezas. humedad 

condensación y aire almacenamiento de y vapores: partfcutas de 

prácticamente exento productos farmacéuticos; pol\/o superiores a o,01µm; 

de polvo y aceite instrumentos de medición niebla de aceite superior 

de la marina; transporte a 99, 9999%; punto de 

de material en polvo condensación atmos-

férlco inferior a -Jo ºC 

Tabla 4: Elección de los filtros según el esquema de la fig.11 y en 
función de la aplicación (según Hofmann/Stein) 
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2.5 Distribución del Aire Comprimido 

Es evidente que el aire comprimido tiene que llegar desde el compresor 

hasta la unidad consumidora (maquina, herramienta). Para ello es necesario 

disponer de un sistema eficiente de distribución del aire comprimido 

constituido por tubos y válvulas. El aire comprimido tiene que llegar hasta la 

unidad consumidora en la cantidad correcta y la calidad necesaria y con la 

presión requerida. El sistema de distribución se configura normalmente de tal 

manera que en la entrada de aire de la unidad consumidora siempre se 

disponga de la presión mínima necesaria, sin importar cuan alejada este 

dicha unidad. 

2.5.1 Componentes de la Red: Los componentes principales de una red de 

aire comprimido son los siguientes: 

. Tubería principal 

A través de esta tubería se transporta al aire comprimido desde el compresor 

hasta las áreas en el que es necesario disponer de aire comprimido . 

. Tubería de distribución 

La tubería de distribución suele ser una tubería circular (anular). Es la que 

se encarga de llevar el aire comprimido desde la tubería principal hasta los 

diversos puestos de trabajo o de consumo . 

. Tubería de unión o de servicio 

Se trata de la última parte de la red de tubos fijamente instalados. La tubería 

de unión une la tubería de distribución con cada uno de los puestos de 

trabajo. Los tubos de unión con frecuencia son tubos flexibles. 
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. Derivación 

Se trata de un tubo que lleva aire desde la tubería de distribución hasta un 

determinado lugar del área; este tubo no es circular y termina en un punto 

muerto. Su ventaja consiste en que se necesita menos material que una 

tubería circular . 

. Tubería circular 

En este caso, los tubos forman un anillo de distribución. La ventaja de una 

tubería circular consiste en que permite bloquear determinados tramos y 

aun así disponer de aire comprimido en otros puntos. El diámetro nominal de 

estas tuberías puede ser mas pequeño. Además, también ofrecen la ventaja 

que aunque se consuma aire comprimido simultáneamente en varios puntos 

vecinos (por ejemplo, en A de la fig.12 ), se dispone de suficiente aire 

comprimido en B. Si se conectan entre si varias tuberías circulares, se 

obtiene una red de tuberías circulares. Una red puede dividirse en varias 

partes que se pueden bloquear por separado . 

. Valvulería y accesorios para conexiones 

Son todos los equipos como válvulas, conexiones, unidades de preparación 

de aire y mangueras requeridos para llevar el aire de la línea de servicio al 

consumidor. 



1 Tubería principal 
2 Tubería de 
distribución 
(en este caso, 
circular) 
3 Tubería de unión 
(toma de aire en la 
parte 
superior) 
4 Compresor 
5 Codo de 90º 

6 Horquilla para 
montaje 
en la pared 
7Tubo 
8Válvula esférica 
9 Tubo acodado 
10 Disco de pared 
11 Empalme con 
rosca 
interior 
12 Filtro 
13 Lubricador 
14 Unidad 
consumidora 
15 Condensado 
16 Tubo flexible 
17 Derivación 
18Llav e de cierre 
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Fig.12 Partes de una red de aire comprimido 

11 10 

Una red no puede contener una cantidad ilimitada de tuberías de unión. En 

ta tab.5 se puede apreciar que conexiones de que diámetros se pueden 

conectar a una tubería. 



46 

Tubería Cantidad de derivaciones 

de d ishibuci ón Diámetro í nterior en millmetros 

Pulgadas mm 3 6 10 13 19 25 38 51 
.. 

76 

1/2 13 20 4 2 1 - - - - -

3/4 19 40 10 4 2 1 - - - -

1 25 - 18 6 4 2 1 - - -

11/2 3-8 - - 16 8 4 2 1 - -

'• . ; 

'l4 "' 2 51 - - - 16 8 2'" 1 -

3 76 - - - - 16 8 4 2 1 

Tabla 5: Cantidad de derivaciones en una tubería de 

distribución 

2.5.2 Parámetros a Considerar en la Instalación: Los parámetros claves 

que deciden en una instalación de aire comprimido son: 

a) Presión.- La mayoría de los equipos neumáticos con excepción de

aplicaciones especiales como instrumentos de control, operan a 6 bar. Como 

en la generalidad de los casos la presión de salida de los compresores es de 

7 bar, hay que considerar las caídas de presión en la línea para poder 

obtener una presión de 6 bar en los puntos de consumo; sin embargo debe 

prestarse atención cuando hay secadoras y filtros extras en la línea. 

Demandas especiales de aire por menos de 6 bar, pueden cubrirse usando 

reguladores de presión, demandas por mas de 6 bar, pueden ser 

económicamente satisfechas instalando pequeños compresores para alta 

presión o en algunos casos con ayuda de intensificadores de presión. 

Cuando las presiones son demasiado altas, por ejemplo 14 bar, en este caso 

se usan dos redes: una alimentada por el compresor de 7 bar y la otra por un 

compresor de alta presión. 
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b) Caída de Presión.- La caída de presión, perdida de carga o perdida

de presión, se refieren a la perdida de energía que se va originando en el 

aire comprimido ante los diferentes obstáculos que encuentra en su 

desplazamiento hacia los puntos de utilización, como son: tanque pulmón, 

post enfriador, secador, filtros, tuberías, accesorios etc. El conseguir que la 

perdida de presión este entre los limites permisibles será una de las tareas 

fundamentales en el momento de concebir una instalación. En el graf.7 se 

puede leer la perdida de presión en función del diámetro y de la longitud de 

los tubos. Las fugas de aire comprimido o el exceso de consumo, se 

traducen en caídas de presión, la forma de la red de aire y su rugosidad 

interna originan perdida por energía de fricción y el uso inadecuado de 

accesorios también ocasionan grandes caídas de presión (ver tab.6) 

c) Velocidad de Circulación.- También existe limite para la velocidad del

aire ya que cuando mayor es la velocidad de circulación, tanto mayor es la 

perdida de presión en el recorrido hasta el punto de aplicación. La velocidad 

máxima de aire en las tuberías de distribución es de 8 m/seg y en las 

tuberías de unión o de servicio es de 15 m/seg. 0,ler graf.6) 

d) Caudal.- El caudal de aire comprimido que debe suministrar el

compresor, así como el que debe circular por cada zona de trabajo o ramal 

de distribución, se calculará por el método analizado en el CAPITULO IV, su 

magnitud dependerá del planteamiento particular a que pueda ser sometido 

cada proyecto. 
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2.6 Algunas Aplicaciones en la Industria 

Entre las principales aplicaciones podemos destacar: 

Llenado y vaciado de tanques 

Eyectores (bomba de vacío para trabajos de aspiración, ventilación 

para eliminar aire contaminado, trasporte neumático), la gran ventaja 

de los eyectores es su confiabilidad, pero su mayor desventaja es su 

mayor eficiencia. 

Bombeo neumático 

Barreras de burbujas 

Agitación de líquidos en tanques, etc. 
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CAPITULO 111 

3.0 RED DE AIRE COMPRIMIDO EXISTENTE EN LA PLANTA 

3.1 Situación Actual 

Actualmente la instalación de aire comprimido en la planta opera de forma 

deficiente por las siguientes razones: 

- Se observan constantes caídas de presión en las unidades de consumo

ocasionando problemas en el funcionamiento de diferentes maquinas 

- Hay numerosas fugas de aire comprimido en diferentes partes de la

instalación lo que ocasiona una perdida económica para la empresa. 

- Demasiada cantidad de agua condensada tanto en la tubería de

distribución como en las unidades de consumo, esto ocasiona que se tenga 

aire de baja calidad 

- El diseño de la red es en circuito abierto, pero carece de purgas en el final

de los ramales ya sea con válvula manual o automática. 

- La planta compresora no cuenta con un secador de aire apropiado.

- Hay diferentes formas de consumo en la planta como el Aire de Proceso

que sirve generalmente para la limpieza de las pelusas de barniz que salen 
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en las partes y piezas del envase al momento de ser prensadas, también se 

usa este tipo de aire para facilitar el desprendimiento de las piezas durante 

el prensado y la limpieza del agua que se queda en el envase cuando es 

sometido a la prueba de hermeticidad. El Aire de Servicio es empleada para 

usos generales que se dan en la planta como la limpieza de maquinas, uso 

de aire en el taller, etc. Finalmente el Aire para Equipos y Herramientas que 

es la que consumen las diferentes maquinas para su funcionamiento 

(pistones, bombas de vació, prensas neumáticas, etc.), aquí también se 

encuentran los sistemas de aplicación de pintura. De todas estas diferentes 

formas de consumo en la planta se puede observar que se emplea 

demasiada cantidad de aire de proceso y también se hace un mal uso del 

aire de servicio ocasionando problemas en el rendimiento de instalación. 

- El mantenimiento de la instalación de aire comprimido es inadecuado

ocasionando un desempeño pobre del sistema por fugas de aire y por 

variabilidad en la presión en los diferentes puntos de consumo. 

3.2 Unidades Compresoras 

La planta compresora de la empresa cuenta con tres compresores rotativos 

tipo tornillo de diferentes marcas. El compresor más importante en la planta 

y de mayor capacidad es uno rotativo tipo tomillo de 75 hp marca Sullair que 

se le utiliza normalmente en el primer turno. En el siguiente turno trabajan 

uno o los dos compresores restantes de marca Atlas Copeo cada uno de 30 

hp, esto va a depender de la demanda que se tenga en el siguiente turno. A 

continuación se da las características técnicas del los compresores: 
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a) Compresor Rotativo de Tornillo de una sola etapa marca Sullair 75HP

Características Estándar: 

Directamente acoplado con acople no lubricado. 

Cámara de compresión de Sullair, largamente comprobada. 

Tren del control de velocidad del motor montado en bridas. 

Controles electromecánicos. 

Separación multietapas (MSS) Separación aire/fluido de alta eficiencia con el 

separador Optimizer®. 

Postenfriador incorporado, con separador de humedad y drenaje de 

condensado. 

Filtro de fluido en fiberglas con montaje roscado. 

Filtro de entrada Optimalair® para trabajo pesado. 

Depósitos de Fluido para Cojinetes (BFRs). 

Sistema de Control Versátil (Versatile Control System - VCS). 

Motores de Eficiencia Superior Abiertos a Prueba de Salpicaduras 

Enfriado por aire (ver fig.12). 

Sullube®-- Fluido para compresores biodegradable que no forma barniz, 

con 8000 horas de vida útil. 
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COMPRESSOR DATA SHEET 
Rotary Screw Compressor 

MODEL DATA-FOR COMPRESSED AIR 

rvtanufacturcr: Sullair

l\fodcl Numbcr: LSJ60-75H

X Air-cooled W atcr-cookd i! ul' Stagcs: 

X Oil-injectcd Oíl-free VALLII: 

Ratcd Capacity at Full Load Op,:rating Pressure a. f 346 

íull Load Operating Pressure b 125 

l'vlaximum Full Flow Opcrating Prcssurc C 125 

Drive Motor Namcplale Rating 75 

Drive l'vlotm Nameplatc Nlllninal Eflit:i 'ncy 95.4°/4, 

Fan l\1lotor Namcplatc Rating (if applicable) J 

Fan Motor Namcplatc Nominal [fficic1h:y 95.4% 

Total Paékagc Input Powcr at Zcro Flow e 17.5 

Total Package Input Powcr al Ratcd Capacity and Full 
Load Opcrating Prcssurcd 70.2 

S¡x:ciftc Package Input P0wcr at Rated Capacity and Full 
20.28 Load Open1ting Pressun.l 

-

1 

IJNIT 

acrm 
a.l

ps1g 

psig ,·

hp 

pcrccnl 

hp 

1:>crú:111 

k\Ve

k\V
d 

kW IOU din
g 

11. Measured al the dis.char_¡;e lenninal point ofthe compres.sor packaf� in accordm1ce with lhe CAGI PNEUROI' l':--X p·1 C2 Te,
Code (Annex C lo ISO 1217). ACFM is actual cubic feel per minute al inlel conJitions.

b. The operating pr.-ssure al which Lhe Capacity (ltem 3) and f.lectrical Consumption ( ltem 10) ".-r.- m.-;isur,"i.i for lhis data she.-t 
c. Maximum pressur.- altainable at full llow. usually tht' un load pressur.- sellin,g fur load n,, k,ad .:cmlr,11 ,,r tli.• nmximum pr,-,,ur

attainabk before capacity control begins. May rcquire addilional power.
d. Tolal package input power al olher than reponed operating poinls will vary with c,,ntrol ,trate¡,,\'.
e. Tolerance is specified in lhe CAGl1PNEUROP PN2CPTC2 Test Code t,\nnc-x C to ISO 1217> 
f. g. Tolernn,·e is specified in 1h.- CACil/PNEUROP PN2CPTC2 Test Coc.k ¡Annex C "' ISO 121 i¡ ¡i,; follo\\ s:

Volume F(o\,- Ral<' 
al specified conditions VL>lum.- Flow Ra1/ 'pe,·ili.: Lll<'fl,!J' Consumplivn¡,, 

Member mJ .·mjn 
Below 0.5 
0.5 to 1.5 
l.5 to 15

Alx>\'e 15

JL:.min 
Below 15 
15 to 50 

50 to 5UO 
Abo\·e 500 

,, 

--·. 7 
-1 •• 6 
-· ·'- 5
-'-'- .:1 

" " 
• .  t<

,- . ..

+ - t> 

• ,_ 5

This form was cte,·dop,.-ct by th.;- Compr,'sSc'd Air and Gas lnstituk' flir 1l1-0 us,· ,,r 1b nk·mh,-, � 
CAGI has not independt.!nlly vcrified the r.;-1xmt.!d dalir. 
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Fig.12: Sistema de lubricación y enfriamiento por aire del 
compresor Sullair 

b) Compresor Rotativo de Tornillo de una sola etapa marca Atlas

Copeo (Refrigerado con aire) 

MODELO: GA 30-125 POTENCIA DEL MOTOR: 30 HP 

CAPACIDAD FAD*: 125 CFM PRESIÓN DE TRABAJO: 125 PSI 

e) Compresor Rotativo de Tornillo de una sola etapa marca Atlas

Copeo (Refrigerado con aire) 

MODELO: GX 30-125 POTENCIA DEL MOTOR: 30 HP 

CAPACIDAD FAD*: 122 CFM PRESIÓN DE TRABAJO: 125 PSI 
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3.3 Líneas de Suministro 

3.3.1 Línea Principal.- Esta formada por tuberías roscadas de 0 1 ½", 0 2"

y de 0 3" en acero galvanizado y un tanque pulmón principal de 0104 x 290 

cm de altura. 

3.3.2 Líneas de Distribución.- La tubería de distribución tiene un diseño de 

circuito abierto, es decir suministra el aire comprimido a las diferentes áreas 

de la planta por medio de ramificaciones a través de tuberías roscadas de 

acero galvanizado de 0 1" en algunas zonas y 0 3/4" en otras. También hay 

tanques pulmón secundarios conectadas a estas líneas en diferentes áreas 

de la planta. 

3.3.3 Líneas de Servicio.- La mayor parte de las líneas de servicio son 

tuberías roscadas de 0 · 1 /2" y 0 3/8" las cuales están conectas a mangueras

de diferentes diámetros por conectores tipo espiga o también por intermedio 

de tomas rápidas. Otra característica importante de esta línea es la cantidad 

de accesorios con las que cuenta. 

3.3.4 Accesorios.- Los accesorios de mayor cantidad que se encuentran en 

la tubería principal y las de distribución son válvulas tipo compuerta, válvulas 

antiretomo, uniones simples, uniones universales, reducciones, reducciones 

tipo bushing, tes, codos 90 y tapones; en las líneas de servicio además de 

algunos de estos accesorios hay unidades de mantenimiento (filtro

regulador-lubricador FRL), conectores tipo espiga y racores conectadas a 

mangueras neumáticas. 
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3.4 Levantamiento de Planos lsométricos 

Para un mejor entendimiento de como es la instalación de aire comprimido 

en la planta se realizara un levantamiento de planos isométricos ya que en la 

actualidad no se cuenta con esta información. En estos planos se podrá 

observar mejor la disposición de los diferentes componentes de la red para 

realizar mejoras y futuras extensiones. 

3.5 Calidad del Aire Comprimido en las Líneas de Producción 

La calidad del aire esta determinada por la proporción de humedad y de 

contaminación (partículas de polvo o aceite) que permite la aplicación final 

del mismo. La calidad del aire en la planta varía de acuerdo a su aplicación, 

por ejemplo en la línea de envases de 5 glns. se utiliza aire de proceso para 

realizar las pruebas de hermeticidad de estas, debido que hay un contacto 

directo del aire comprimido con el interior de los envases y además de que 

estos están dirigidos al sector alimentario se tiene que tener especial 

atención en cuanto a la calidad de este aire suministrado utilizando filtros de 

mayor capacidad. Es importante subrayar que a mayor calidad del aire, 

mayor será el costo para producirlo, porque una alta calidad del aire 

usualmente implica equipo adicional, el cual no únicamente incrementa el 

capital inicial, sino hace que el sistema global sea más caro de operar en 

términos de consumo de energía y costos de mantenimiento. En cuanto a las 

demás líneas de producción la calidad del aire a emplear va a depender del 
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tipo de aplicación que se requiere. (Ver tabla de clases de aire y aplicaciones 

que hace referencia la Norma DIN ISO 8573-1). 
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Fig.13: Calidad del aire para procesamiento de alimentos. 
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CAPITULO IV 

4.0 ANALISIS DE LA DEMANDA Y SUMINISTRO DE AIRE EN PLANTA 

4.1 Bases y Premisas de Cálculo: 

Capacidad de aire Requerida.- lo primero es hacer un diagnostico para 

averiguar cuanto de aire será consumido. La capacidad total esta basada en 

un conocimiento exacto de los requerimientos; una subestimación resultaría 

en una presión de trabajo inadecuada con ningún margen para expansiones 

futuras. Una sobreestimación, por otro lado, significa una inversión 

necesaria. La capacidad de aire se determina por la presión y caudal de aire. 

El caudal depende de los siguientes factores: 

. Cantidad de unidades consumidoras y consumo de aire de cada una 

. Factor de simultaneidad (ya que no siempre todas las unidades 

consumidoras funcionan al mismo tiempo) 

. Perdidas por desgaste de las unidades consumidoras y por fugas en la red 

. Duración de la conexión de las unidades consumidoras es decir el Factor 

de utilización. Disponiendo de estos datos, es posible calcular el caudal 

medio Qm utilizando la siguiente ecuación: 
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Qm = ¿(Ai*Qi* fs* fu) 

, Variable de control 

i=I 

n : Cantidad de diversas unidades consumidoras 

Ai: Cantidad en unidades 

Qi : Consumo de aire comprimido por unidad consumidora en /Is 

fu : Factor de Utilización 

fs : Factor de simultaneidad 

El caudal Qm se puede corregir de la siguiente manera: 

Q = [ Qm + Qm x %Qr + Qm x % Qf J x 2 

%Qr : Porcentaje de reserva para ampliaciones posteriores (por ejemplo 

35%) 

%Qf: Porcentaje del caudal de posibles fugas (por ejemplo 10%) 

La duplicación (multiplicador 2) del caudal tiene la finalidad de compensar 

picos de consumo ( que superan el consumo medio). Por experiencia se sabe 

que el consumo medio de aire es entre un 20 y un 60 por ciento del consumo 

máximo de aire. 

Factor de simultaneidad.- El factor de simultaneidad también es un valor 

empírico. Las maquinas que no funcionan de modo continuo suelen 

conectarse en diversos momentos, con lo que no todas funcionan al mismo 

tiempo. También se puede calcular como el promedio de los factores de 

utilización de los equipos o herramientas que integran la planta. (Ver graf.8 y 

tab.7) 
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FACTOR DE SIMULTANEIDAD 

DEPENDIENTE DEL NUMERO DE HERRAMIENTAS 
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Grafico 8: Factor de simultaneidad. 

Cantidad de unidades Factor de Cantidad de unidades Factor de 

consumidoras simultaneidad consumidoras si multa neida d 

1 l 9 0.73 

2 0,94 10 0,71 

3 0,89 11 0.69 

4 0,86 12 0,68 

5 0,83 13 0.67 

6 0,80 14 0.66 

7 0,77 15 0.65 

8 0,75 100 0.20 

Tabla 7: Factor de simultaneidad 
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Factor de Utilización.- Llamada también duración de conexión se expresa 

en porcentaje o como factor. Este criterio tiene en cuenta que la mayoría de 

las unidades consumidoras no esta en funcionamiento constantemente. 

Tipo de herramienta Consumo de Aire ·Grado de Utilización
1/s 1 2 3 4 5 

Llaves de Impacto �½" 8 0,2 º· 1 0,2 0,2 0.05 
>½" 13 0,3 0,2 0,1 - 0,15 

Apretadoras �M8 9 0,35 0,1 0,05 0,05-0,2 -

� M 10 19 0.4 O, 1 0,01 o.os -

Taladro � 12 mm 5 0,15 º· 1 0,25 0,3 0.2 

>12mm 10 0,2 0,1 0,1 º· 1 0.25 

Rectificadora 8 0,05 0, 1 - 0.1 -

Esmerilad ora < 6" 10 0,01 0,2 0,2 0,15 0,2 
> 6" 54 0,01 0,35 0,4 0,15 0,3 

Rascadora 6 - - º· 1 0,1 -

Po lipastos � 11 35 0.1 0,01 0,05 0,1 -

> 11 45 0,15 o.os o.os 0,05 o.os

Martillo Bulonador leve 6 - 0,15 0;1 - 0, 1 

pesado 12 - 0,01 0,2 - 0,3 

Atornillador 6 0,5 O, 1 - 0,3 -

Pistola de Umpieza . .
.. 6 0,01 0,05 0.1 0,05 -

Pistola de Pintura automático 5 0,6 0,25 0,15 0,3 0,2 
....., __ ,,,,( " () A 0.9 

1 .- Industria Automotriz. 2.- Taller Mecánico 3.- Industria Mecánica Pesada 3.- Industria de 
F;:ihrir.;:ir.ión rlP. RiP.nP.s rl11rnhlP.s FIP.r.tmrlomP.stir.os f'> - lnst;:il;:ir.ionP.s r.omnlP.t;:is 

Tabla 8: Consumo de aire y factor de utilización para herramientas de 
aire comprimido 

Consumo Específico en Equipos y Herramienta.- Se llama consumo 

específico de una herramienta o equipo, al consumo de aire requerido por la 

misma, o por el útil, para servicio continuo a la presión de trabajo dada por el 

fabricante. Se sobreentiende que en todos los casos tiene validez el 

consumo indicado por el fabricante. El consumo que consta en los 

prospectos y en la documentación técnica suele referirse al consumo bajo 

condiciones de rendimiento nominal y el volumen de aire se refiere al aire 

con presión atmosférica. Además, los datos suponen una duración de la 

conexión de 100%. 0Jer tab.9) 
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Tabla 9: Consumo de Aire comprimido de diversas Máquinas y 
Herramientas 

Equipo y/o Herramienta 

Man;llos, servicio iigcro 
·Mar:i!l,Js ce cincdar y calafatear ligero
\far;illos de cincelar y cal.afatc::a; medio/pesado
Marciilo rcm2chador ligero
'.\lartiilo rer.hl.chador 1/.'?." d"im. rem.achc:
\ lJ.rtillo remachador 1 • diám. ro:.-m:i.chc
Marii!!o remachador I l/4w diarn. remache
Pre ns:, -r<:mac�es
\!artillo cincdador
!\1;i.nillo para sacar machos de fundieron
Pisón, moldeo a mano, !ípo banco
Pisón. rnoldeo a mano, tigero 5/7 kg
Pisón.. molde-o :t mano, mediano 9 kg
Pisón. moldeo a mano, pesado 10/16 kg
Dc-sincrustador ('-·ibra<lo de machos)
Taladrn$ has!a 1¡4· (6 mm) diám. en acero
Tal:ldros hasta 1 /4" (mayor potencia)
Taladros hasta 3/8" ( JO mm) diá.m.
Tal�dros de 1;2· diám. en acero
Taladros de 7i8* diám. en acero
Taladros de 1 1/4" diám. en acero
T:1ladros de 1 1/2" diám. en acero
'Ta!adros de 2' diám. en acero
A,orni!Jadorcs, no rever.;ibk-s, hasta 1/4' diám.
Atornilladores, reversibles, hasta 1/4' diám.
Atornilladore$ de 8 mm 0
Roscadoras hasta 3/8* di¿m_
Amol;i.dora efe 21;'1" x 3/8- d::i.m. m�el2
Arnola<lora de 4· x ¡· diám. muela
Amoladora de 6' x J - diám. muel:i
Amoladora de g� x J • diám. rnur.:!2.
Esmcriladora muelas/disco (130/J:27 0 mm)
Esmcriladorzs m iclas,"d:sco (! 7S/ 17S 0 mm)
Esmerilador?..S muelas/disco (235/235 0 mm)
Pulidor.as, disco putir 125 0 mm
Pu!idoras disco, 80, 127, 152 mm 0 -
Máquina para fresar ranuras 178/235 0 muela
Llaves de impacto con árbol cuadrado 3/8'
Llave5 Ge impacto con árbol cuadrado 1/Y
Llaves de impacto con arbol cuadrado 3/4'-l/2'
Llaves de impacto con árbol cuadrado 1 J/2--21/2'
Fresadoras radiales, fresa 10/12 mm 0
Fres::?.doras de ángulo, fresa 12/15 mm 0
Llaves de carraca, cabezal =rrado, M 7-M 12
Llavc-s de carraca, cabeza! abierto, M 10-M i6
Sierras para aluminio. plásticos, hasta l 5/40 mrn
Cizallas. esp�sor chapa mm 3,5 h\ 4 alurn.
Cizalla, espesor chapa mm 6 hº , 6 alum.
Motores neumáticos 0,45 CV
Motores neumáticos l CV
Mo:orcs nc;;.i.i,icos i ,4 CV
l3Ómba ncunütica
Eic\'ado, ncum:itíco, cuga c::r> ks 55/454
Pistok,a soplante
Pi�tolas de pintar

Consumo en 

N m3/min 

0,16 
0,28/0,45 
0,65/0,73 
0,22/0,33 
0,56j0,67 

0,84 
0,89 
0,3 

0,16/0.22 
0,65/0,97 

0.33 
0,4010,60 

0,62 
0,78(0,84 

0.2 
o, 195 
0.275 
0,450 
0,560 

1 1 13/ 1,27 
l ,41/1.69
1,41/1,69
l,41/l,69

0,195 
0,300 
0.350 
0.350 
0,4:. 

0,70/0,84 
0.99/1.! 3 

1.27 
1.25 
2,40 
3,20 
0,30 
0,65 

2,4/3,2 
0,30 
0,50 

0,90/1,50 
l,SO 

0,}0/0,40 
0,30/0AO 

0,40 
0,40 

0,9-0/2,70 
0,90 
2,70 
0,50 
0,875 
1,200 

2,26:'2,40 
0,06/0,36 

0,15 
0,15 

.. 
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Consumo Específico en Cilindros Neumáticos.- Muchas maquinas tienen 

numerosos cilindros neumáticos y estos no permiten determinar sin mas ni 

mas el consumo de aire. Por ello se explica a continuación la determinación 

del aire comprimido necesario. El consumo especifico mL * de un cilindro 

equivale en este ejemplo a la masa de aire necesaria por cada milímetro de 

movimiento del embolo. El consumo depende de la presión de 

funcionamiento y del diámetro del embolo, tal como consta en el diagrama 

del graf.9 (siendo T = 20 ºC constantes). La masa especifica de aire mL* se 

representa en función de la presión de funcionamiento y del diámetro d del 

embolo. 

Para cilindros de simple efecto: 

mL = H x mL* (kg) 

Para cilindros de doble efecto: 

ml = 2 x H x ml * (kg) 

H: Carrera del embolo en mm 

mL *: Consumo especifico de aire en kg/mm por carrera 

VN = mL / p (m3/carrera)

VN : Volumen normalizado 

p : Densidad del aire 1 .2 kg/m3

Q = 3600 x VN / t (m3 / h) 

Q: Caudal 

t : Tiempo en seg / carrera 
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Grafico 9: Diagrama para la determinación del consumo 
especifico de aire de cilindros neumáticos. 
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Tabla 1 O: Consumo de aire para cilindros neumáticos 

Presión de trabajo en bar 
Diámetro 

Cilindro 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

(mm) 

Consumo de aire en litros por cm de carrera del cilindro 
6 0.0005 0.0008 0.0011 0.0014 0.0016 0.0019 0.0022 0.0025 0.0027 0.003 

12 0.002 0.003 0.004 0.006 0.007 0.008 0.009 0.01 0.011 0.012 

16 0.004 0.006 0.008 0.01 0.011 0.014 0.016 0.018 0.02 0.022 

25 0.01 0.014 0.019 0.024 0.029 0.033 0.038 0.043 0.048 0.052 

35 0.019 0.028 0.038 0.047 0.056 0.066 0.075 0.084 0.093 0.103 

40 0.025 0.037 0.049 0.061 0.073 0.085 0.097 0.11 0.122 0.135 

50 0.039 0.058 0.077 0.096 0.115 0.134 0.153 0.172 0.191 0.21 

70 0.076 0.113 0.15 0.187 0.225 0.262 0.299 0.335 0.374 0.411 

100 0.155 0.231 0.307 0.383 0.459 0.535 0.611 0.687 0.763 0.839 

140 0.303 0.452 0.601 0.75 0.899 1.048 1.197 1.346 1.495 1.644 

200 0.618 0.923 1.227 1.531 1.835 2.139 2.443 2.747 3.052 3.356 

250 0.966 1.441 1.916 2.392 2.867 3.342 3.817 4.292 4.768 5.243 

Tabla 11: Gasto de aire según diámetro de orificio 

Presión efectiba en bar 
Diámetro 

del orificio 2 3 4 5 6 7 8 10 12 15 

(mm) 

Caudal en m3/min aire libre (760mmHg, 20C) 
0.1 0.00027 0.00036 0.00045 0.00054 0.00063 0.00072 0.00081 0.00099 0.00117 0.00144 

0.2 0.00109 0.00145 0.00181 0.00217 0.00252 0.00288 0.00324 0.00396 0.00468 0.00575 

0.3 0.00245 0.00326 0.00406 0.00487 0.00568 0.00649 0.0073 0.00891 0.0105 0.013 

0.5 0.00681 0.00905 0.0113 0.0135 0.0158 0.018 0.0203 0.0248 0.0292 0.036 

1 0.0272 0.0362 0.0452 0.0541 0.0631 0.0721 0.0811 0.099 0.117 0.144 

1.5 0.0613 0.0815 0.102 0.122 0.142 0.162 0.183 0.223 0.263 0.323 

2 0.109 0.145 0.181 0.2171 0.252 0.288 0.324 0.396 0.468 0.575 

3 0.245 0.326 0.406 0.4871 0.568 0.649 0.73 0.891 1.05 1.3 

4 0.436 0.579 0.723 0.865 1.01 1.15 1.3 1.585 1.87 2.3 

5 0.681 0.905 1.13 1.35 1.58 1.8 2.03 2.48 2.93 3.6 

6 0.981 1.304 1.63 1.95 2.27 2.6 2.92 3.57 4.22 5.18 

8 1.75 2.32 2.89 3.46 4.04 4.62 5.19 6.34 7.5 9.2 

10 2.72 3.62 4.52 5.41 6.31 7.21 8.11 9.9 11.7 14.4 

12 3.92 5.22 6.5 7.78 9.09 10.4 11.68 14.3 16.9 20.7 

15 6.13 8.15 10.2 12.2 14.2 16.2 18.25 22.3 26.3 32.3 

20 10.9 14.5 18.1 21.7 25.2 28.8 32.4 39.6 46.8 57.5 

25 17 22.6 28.2 33.8 39.5 45 50.7 61.9 73.1 90 

30 24.5 32.6 40.6 48.7 56.8 64.9 73 89.1 105 130 



4.2 Consumo de Aire en la Planta 

LINEA: MENTHOLATUM (TABLA 12 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L o Cnt. D1nt TRAB 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar)

PRENSA ALFONS HART SE 2 1000 35 5 
Factor de Utilización: SE 2 50 25 5 

70% SE 2 50 25 5 

DE 1 80 35 5 

SE 1 40 25 5 

1 5 6 
PRENSA CEVOLANI SE 1 60 35 5 
Factor de Utilización: SE 1 50 40 5 

90% DE 1 110 40 5 

2 5 6 
ROSCADORA R1 DE 1 50 25 6 

Factor de Utilización: 1 4 6 
80% 

PRENSA R1 1 4 6 
Factor de Utilización: 

80% 

ROSCADORA R2 DE 1 50 25 6 
Factor de Utilización: 1 4 6 

80% 

PRENSA R2 1 4 6 
Factor de Utilización: 

80% 

ENGOMADORA DE 1 35 25 6 
AUTOMÁTICA SE 1 35 25 6 

Factor de Utilización: 

60% 

Factor de 
Simultaneidad de la 

t/carr Cons/ 
(seg) cmcarr 

(lts) 

2 0.056 

0.5 0.029 

0.5 0.029 

1 0.056 

0.5 0.029 

0.5 0.056 

0.5 0.073 

1 0.073 

0.5 0.033 

0.5 0.033 

0.5 0.033 

0.5 0.033 

100% SubTotal:
TOTAL: 

Cons/ Cons/ 
pistón proceso 
(cfm) (cfm) 
11.87 

1.23 

1.23 

1.90 

0.49 

13.94 

1.42 

1.55 

3.40 

69.72 

1.40 

8.91 

8.91 

1.40 

8.91 

8.91 

0.98 

0.49 

14.49 101.03 
115.52 

OBSERVACIÓNES: 

Piston principal de avance longitudinal 

Pistón de oaso lonaitudinal 

Pistón suietador oara oinza 

Pistón del embraaue 

Pistón de oaso transversal 

Aire utilizado para botar fondos v tapas 

Pistón del embrague 

Pistón de paso transversal 

Pistón de oaso lonaitudinal 

Una utiliza aire oara la limoieza de taoas v la otra como botador 

Pistón del embraaue 

Aire para botar los fondos roscados 

Aire para botar las tapas prensadas 

Pistón del embraaue 

Aire para botar los fondos roscados 

Aire oara botar las tapas prensadas 

Piston separador de fondo 

Aire oara la inyectora del sello liauido 

' 

O) 
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LINEA: TWIST OFF (TABLA 13) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L D Cnt. D1nt TRAB 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar)

PRENSA DE EMBUTIDO DE 1 300 40 4 

Factor de Utilización: DE 1 60 16 4 
80% SE 1 20 250 5 

2 4 4 
FAJA TRASPORTADORA 1 8 5 

Factor de Utilización: DE 1 190 50 5 

80% 

ENGOMADORA 1 4 5 

Factor de Utilización: 
80% 

CONFORMADORA SE 2 110 70 5 

Factor de Utilización: SE 1 110 40 5 

80% SE 1 30 35 5 

DE 1 25 35 5 

DE 1 40 12 5 

1 4 4 

CIZALLA AUTOMATICA DE 1 140 70 4 

Factor de Utilización: 
80% 

Factor de 
Simultaneidad de la 

t/carr Cons/ 

(seg) cmcarr 

(lts) 

0.5 0.061 

0.5 0.01 

0.25 2.867 

0.5 0.115 

0.5 0.225 

0.5 0.073 

0.25 0.056 

0.5 0.056 

0.5 0.007 

0.5 0.187 

100% 
Sub Total: 

TOTAL: 

Cons/ Cons/ 

pistón proceso 
(cfm) (cfm) 
15.52 

0.51 

48.62 
31.90 

122.14 
18.53 

7.63 

20.99 

3.40 
1.42 
1.19 

0.24 
25.52 

22.20 

88.27 149.76 

238.03 

OBSERVACIÓNES: 
Pistón de alimentación de las planchas 

Pistón del rodillo ialador 
Aire para el embrague de la prensa 
Aire para botar las tapas prensadas 

Aire para la limpieza de las tapas prensadas 
Pistón alimentador del horno 

Aire para remover el sello liquido 

Pistón del cabezal de la conformadora (botador) 
Pistón del cabezal de la conformadora (botador) 

Aire para la inyectora del sello liquido 
Pistón de tope 
Pistón de tope 

Aire para limpieza de tapas con ul'las (una en faja transportadora) 
Pistón de la cizalla 

O) 
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LINEA: PRENSAS (TABLA 14) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L D Cnt. D1nt TRAB 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm\ (bar)

PRENSA TAPA DE DE 2 55 12 6 
GALÓN DE 1 40 50 6 

Factor de Utilización: DE 2 70 50 6 
80% 1 6 6 

1 4 6 
PRENSA DE FONDO DE DE 2 55 12 6 

GALÓN DE 1 40 50 6 
Factor de Utilización: DE 2 70 50 6 

80% SE 1 20 35 6 
1 6 6 

PRENSA ANILLO DE DE 2 55 12 6 
GALÓN DE 1 40 50 6 

DE 2 70 50 6 
Factor de Utilización: SE 1 20 35 6 

80% 1 6 6 
1 6 6 

PRENSA AUTOMÁTICA SE 3 30 25 6 
Factor de Utilización: 1 6 6 

60% 
PRENSA BOCA TAPA 1 6 6 
Factor de Utilización: 

60% 
PRENSA 818 1 6 6 

Factor de Utilización: 
50% 

PRENSA 87 1 6 6 
Factor de Utilización: 

50% 
PRENSA 819 1 6 6 

Factor de Utilización: 
50% 

PRENSA 81 1 6 6 
Factor de Utilización: 

50% 
PRENSA 86 1 6 6 

Factor de Utilización: 
50% 

PRENSA OREJITAS 1 6 6 
Factor de Utilización: 

80% 
Factor de 

Simultaneidad de la 

t/carr Cons/ Cons/ Cons/ 
(seg) cmcarr pistón proceso 

(lts) (cfm) (cfm) 
0.5 0.008 0.75 
0.5 0.134 4.55 
0.5 0.134 15.91 

20.03 
17.83 

0.5 0.008 0.75 
0.5 0.134 4.55 
0.5 0.134 15.91 
0.5 0.066 0.56 

20.03 
0.5 0.008 0.75 
0.5 0.134 4.55 
0.5 0.134 15.91 
0.5 0.066 0.56 

20.03 
20.03 

0.5 0.033 1.26 
20.03 

20.03 

20.03 

20.03 

20.03 

20.03 

20.03 

20.03 

Sub Total: 32.95 105.70 62.7% 
TOTAL: 138.66 

OBSERVACIÓN ES: 
Pistón de tope 

Pistón de curlingado 
Pistón sujetador de las tapas prensadas y la otra como apilador 

Aire para botar las tapas orensadas 
Aire oara el lubricador automático 

Pistón de tooe 
Pistón de curlingado 

Pistón sujetador de las fondos prensados y la otra como apilador 
Aire para la inyectora del sello liQuido 
Aire para botar las fondos prensados 

Pistón de tooe 
Pistón de curlingado 

Pistón sujetador de los anillos prensados y la otra corno aoilador 
Aire para la inyectora del sello liQuido 

Pistón alimentador de discos 
Aire oara botar las taoas orensadas 

Aire para botar discos orensados 

Aire para botar discos prensados 

Aire oara botar discos prensados 

Aire para botar discos prensados 

Aire oara botar discos orensados 

Aire para botar discos prensados 

Aire para botar discos orensados (sin V3/2) 

' 
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LINEA: 1 GALON (TABLA 15) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES t/carr Cons/ Cons/ Cons/ 

Tipo Cnt. L D Cnt. Dint TRAB (seg) cmcarr pistón proceso 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar) (lts) (cfm) (cfm) OBSERVACIÓNES: 

ALIMENTADOR DE 1 240 35 6 1 0.066 6.72 Pistón alimentador 

Factor de Utilización: 

90% 
SOLDADORA SOUD. DE 1 40 100 6 0.5 0.535 18.15 Pistón de accionamiemnto del brazo 

Factor de Utilización: 
90% 
TGP 1 100 40 6 1 0.085 3.60 Pistón de apoyo para los fondos 

Factor de Utilización: 
90% 

SOLO. DE PEDAL S1 DE 1 70 70 6 0.5 0.262 15.55 Pistón de accionamiento del cabezal 

Factor de Utilización: 
90% 

SOLO. DE PEDAL S2 DE 1 70 70 6 0.5 0.262 15.55 Pistón de accionamiento del cabezal 

Factor de Utilización: 
90% 

SOLO. DE PEDAL S3 DE 1 70 70 6 0.5 0.262 15.55 Pistón de accionamiento del cabezal 
Factor de Utilización: 

90% 
PROBADORA DE HERM. SE 1 190 200 1 2 0.618 12.45 Aire para las estaciones de prueba 

Factor de Utilización: 
90% 

Factor de 
100% 

SubTotal: 64.82 0.00 
Simultaneidad de la TOTAL: 64.82 



LINEA: 5 GALONES (TABLA 16) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L o Cnt. D1nt TRAS 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar)

ALIMENTADOR DE 1 235 40 6 

Factor de Utilización: 1 6 6 

90% 

SOLDADORA SOUD. DE 1 40 100 6 

Factor de Utilización: DE 1 90 16 6 

90% 

CERRADORA DE FNDS. DE 1 470 40 6 

Factor de Utilización: DE 1 75 50 6 

90% DE 1 50 16 6 

CERRADORA DE TAPAS DE 1 470 40 6 

Factor de Utilización: DE 1 75 50 6 

90% DE 1 50 16 6 

PROBADORA HERMT. 2 

Factor de Utilización: 
80% 

ESTACIÓN DE LIMPIEZA 2 

Factor de Utilización: 
80% 

Factor de 
Simultaneidad de la 

t/carr Cons/ 
(seg) cmcarr 

(lts) 
1 0.085 

0.5 0.535 

0.5 0.014 

1.5 0.085 

0.5 0.134 

1 0.014 

1.5 0.085 

0.5 0.134 

1 0.014 

100% 
Sub Total: 

TOTAL: 

Cons/ Cons/ 
pistón proceso 
(cfm) (cfm) 
8.47 

20.03 

18.15 

1.07 

11.29 

8.52 

0.30 

11.29 

8.52 

0.30 

25.20 

25.20 

44.28 58.35 

102.63 

OBSERVACIÓNES: 
Pistón alimentador 

Aire para separar los cuerpos 

Pistón de accionamiento del brazo 

Pistón de alimentación de cuerpos 
Pistón alimentador de fondos 

Pistón de empuje de los cuerpos 
Pistón de alimentación de cuerpos 

Pistón alimentador de fondos 
Pistón de empuje de los cuerpos 
Aire para las pruebas del envase 

Aire para la limpieza del envase 

-...J 
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LINEA: LINEA CHICA (TABLA 17) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L D Cnt. D1nt TRAB 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar)

SOLDADORA SMAG SE 1 380 25 4 

SE 1 330 25 4 
DE 1 100 35 4 

DE 1 75 16 4 

Factor de 
Simultaneidad de la 

LINEA: EXSA (TABLA18) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L D Cnt. D1nt TRAB 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar)

SOLDADORA SMAG SE 2 340 25 4 
DE 1 100 35 4 
DE 1 75 16 4 

Factor de 
Simultaneidad de la 

t/carr Cons/ 

(seg) cmcarr 

(lts) 

1 0.024 
1 0.024 

0.5 0.047 
0.5 0.01 

100% 
Sub Total: 

TOTAL: 

t/carr Cons/ 
(seg) cmcarr 

(lts) 

1 0.024 
0.5 0.047 
0.5 0.01 

100% 
Sub Total: 

TOTAL: 

Cons/ 
pistón 
(cfm) 

1.93 
1.68 
3.99 
0.64 

8.23 

Cons/ 
pistón 
(cfm) 

3.46 

3.99 
0.64 

8.08 

Cons/ 

proceso 
(cfm) 

8.23 

Cons/ 
proceso 

(cfm) 

8.08 

OBSERVACIÓNES: 
Pistón ialador del alambre 
Pistón jalador del alambre 

Pistón de accionamiento del brazo 
Pistón de presión de la rola superior 

OBSERVACIÓNES: 
Pistón ialador del alambre 

Pistón de accionamiento del brazo 
Pistón de presión de la rola superior 

....., 
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LINEA: BODY MAKER (TABLA 19) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L D Cnt. D1nt TRAB 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar)

BODY MAKER DE 1 70 12 6 

DE 1 100 16 6 

DE 1 50 12 6 

DE 1 30 12 6 

Factor de 
Simultaneidad de la 

LINEA: LITOGRAF1A (TABLA 20) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L D Cnt. D1nt TRAB 
(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar)

OFFSET#1 SE 1 180 70 6 
Factor de Utilización: SE 1 250 70 6 

90% 
OFFSET#2 SE 1 180 70 6 

Factor de Utilización: SE 2 250 70 6 
90% 

Factor de 
Simultaneidad de la 

t/carr Cons/ 

(seg) cmcarr 
(lts) 

0.25 0.008 
0.25 0.014 
0.25 0.008 
0.25 0.008 

100% 
Sub Total: 

TOTAL: 

t/carr Cons/ 
(seg) cmcarr 

(lts) 
0.5 0.262 
0.5 0.262 

0.5 0.262 
0.5 0.262 

100% 
Sub Total: 

TOTAL: 

Cons/ Cona/ 

pistón proceso 
(cfm) (cfm) 
0.95 
2.37 
0.68 
0.41 

4.41 
4.41 

Cons/ Cona/ 
pistón proceso 
(cfm) (cfm) 
20.00 
27.77 

20.00 
55.54 

110.98 
110.98 

OBSERVACIÓNES: 
Pistón de tope salida 

Pistón de alimentación de los fondos 
Pistón de tope entrada 

Pistón para alimentación de cuerpos 

OBSERVACIÓNES: 
Pistón de accionamiento de rodillos 
Pistón de accionamiento de rodillos 

Pistón de accionamiento de rodillos 
Pistón de accionamiento de rodillos de barnizado 

--.J 
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AIRE DE SERVICIO (TABLA 21) 
MAQUINA CONSUMO PROCESO PRES 

Tipo Cnt. L o Cnt. Dtnt TRAB 

(SE/DE) (und) (mm) (mm) (und) (mm) (bar) 
Taller 
Pintura 
Servicio general 

t/carr Cons/ 
(seg) cmcarr 

(lts) 

Sub Total: 
TOTAL: 

Cons/ Cons/ 
pistón proceso 
(cfm) (cfm) 
6.00 1.27 

5.00 9.54 

6.00 8.01 

18.83 

OBSERVACIÓNES: 

....., 
CJ1 
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4.3 Consumo Medio de Aire en la Planta 

TABLA 22: RESUMEN DE LA DEMANDA ACTUAL DE AIRE EN LA PLANTA 

Consumo/ Consumo/P SubTotal/ Consumo/ 

Linea Maquina roceso Linea Servicio 

(CFM) (CFM) (CFM) (CFM) 

Twist Off 88.27 149.76 238.03 
Prensas 32.95 105.70 138.66 
Mentholatum 14.49 101.03 115.52 
Litografía 110.98 0.00 110.98 
5 Galones 44.28 58.35 102.63 
1 Galón 64.82 0.00 64.82 
Linea chica 8.23 0.00 8.23 
Exsa 8.08 0.00 8.08 
Body Maker 4.41 0.00 4.41 

SubTotal Planta: 791.36 18.83 
Factor de Simultaneidad entre Areas: 60.0% 

DEMANDA ACTUAL DE AIRE EN LA PLANTA: 486.11 
CAPACIDAD DEL NUEVO COMPRESOR*: 534.72 

. .  
*Considerando prevIsI6n por fugas del 10%

GRAFICO·10: CONSUMO DE AIRE POR LINEA 
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GRAFICO 11 :CONSUMO DE AIRE POR LINEA 

1 Cl Consumo Total (Máquina+Proceso) 1 
260 �------------------------, 
240 +-------------------------------1 
220 
200 __¡_�,�-1,-------------------------

:i 180 
u. 160 -1-...t,..,..,. 'J------------------------------,

2,. 140 
ci 120 
"g 100 
t3 80 

60 
40 
20 
o _¡_�s_-,--..=u.__-,--�;;.,a_-,--.s.=.-__.__,--�:u__--.-..._,__.;;¡__,----....__.u...._,----o;;....,_..u...._,-J="-----------j 

U) 
m 
U) e: 
� 
a.. 

E 
::s 
-

(O 

o 
.L:. ..... e: 
Q) 

� 

(O 
t.:: 
m 
L... 

O> o
-

:.:J 

Linea 

en e: 
Q) •Oe: ro o
(O 

C) 
C) T-

LO 

(O 

-�
.L:. 
o 

(O 
Q) e: 

:.:J 

(O 
en 
X 

w 



78 

4.4 Estimación de la Pérdida de Aire por Fugas 

4.4.1 Criterio de Calculo: 

Las fugas pueden ser una fuente significante de energía perdida en un 

sistema de aire comprimido industrial, algunas veces estas perdidas llegan 

del 20 al 30% de la capacidad del compresor. Una planta típica que no ha 

sido bien mantenida probablemente tendrá una fuga del 20°/o de la 

capacidad de producción de aire comprimido. Por otra parte la detección 

proactiva de las fugas y su reparación pueden reducir las fugas a menos del 

10% de la capacidad del compresor. 

En suma al tener una fuente de energía perdida, las fugas también pueden 

contribuir a pérdidas de operación; las fugas causan una caída en la presión 

del sistema, el cual puede hacer que las herramientas y equipos de aire 

funcionen menos eficientemente afectando la productividad de los mismos. 

Las fugas acortan la vida de casi todos los equipos del sistema (incluyendo 

el compresor mismo) debido al aumento de la frecuencia de los ciclos del 

sistema de compresión ocasionando también requerimientos de 

mantenimiento adicional y el incremento de los paros no programados. 

Finalmente, las fugas pueden conducir al incremento innecesario de la 

capacidad del compresor. 

A lo largo de un año, las perdidas de aire pueden ser considerables, tal 

como se muestra en la tab.23. Si las fugas son grandes, el aire comprimido 

resulta ser un fluido bastante costoso. Además, las fugas que al principio son 

pequeñas, aumentan rápidamente. 
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Diámetro del Caudal de aire a Pérdida de potencia 

orificio 6 bar utilizada para su 

(mm) (m3 
/ min) compresión 

(Kw) 

1 0.06 0.3 

3 0.60 3.1 

5 1.60 8.3 

10 6.30 33.0 

Tabla 23: Potencia perdida por fugas 

Estimación de la cantidad de fuga de Aire.- Para compresores que tienen 

controles start/stop o carga / descarga, hay una manera facial de estimar la 

cantidad de fugas en el sistema. Este método consiste en arrancar el 

compresor cuando no hay demandas en el sistema (unidades consumidoras 

desconectadas). Un número de mediciones son tomadas para determinar el 

tiempo promedio de carga y descarga del compresor. En el momento en que 

la presión de trabajo corresponde al nivel previsto, el compresor se 

desconecta. A continuación se produce la fuga de aire comprimido en la red. 

Transcurrido un tiempo determinado (t2), el compresor se vuelve a conectar 

debido a la caída de presión que se produjo en la red debido a la fuga. 

Además, tienen que medirse con un cronometro los tiempos de rellenado 

(t1 ). Para obtener el valor porcentual correspondiente a la pérdida de aire 

comprimido en función de la cantidad de aire suministrada por el compresor, 

se aplica la siguiente formula: 
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0/of uga = t1 / (t1 +t2) 

t1: Tiempo necesario para recuperar la presión de la red (carga) 

t2: Tiempo de inactividad del compresor (descarga) 

También se puede usar la siguiente formula: (ver graf.10) 

QF = (QK L ti ) / T 
i=l 

QF : Cantidad de aire perdido por la fuga 

QK : Capacidad del compresor ( caudal) 

ti: Duración del ciclo "i" para recuperar la presión de red 

n: Cantidad de ciclos de recuperación de la presión de red 

T : Duración total de la operación de medición 

Grafico 12: 
Ciclos de 1 2 

conexión y 
desconexión del 
compresor � 8 
para determinar e:: 

la pérdida 
de aire por fugas � 7 

(método de 
mantenimiento 
de la presión) 
1 Proceso de 
relleno 5 

2 Pérdida por 
fuga 

4 

Duración de la medición en min. 

Las fugas pueden ser estimadas en sistemas con otras estrategias de 

control con un manómetro puesto en el tanque pulmón. Este método 
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requiere una estimación del volumen total del sistema, incluyendo algunos 

tanques secundarios, tuberías principales y de distribución. El sistema es 

arrancado y puesto a la presión de operación normal de trabajo (P1) con las 

unidades consumidoras desconectadas. Se toman mediciones del tiempo (t) 

durante el cual el sistema cae a la presión más baja (P2), este punto debería 

ser igual o cercano a la mitad de la presión de operación. Las fugas pueden 

ser calculadas como sigue: 

QF = [Qo x (P1-P2) /( t x 14.7)] x 1.25 

QF: Cantidad de aire perdido por la fuga, expresada en CFM. 

Oo: Capacidad del sistema en pies cúbicos. 

P1: Presión inicial en el deposito en PSI. 

P2: Presión final en el deposito en PSI. 

t: Duración de la operación de medición en min. 

1.25: Factor de corrección para la presión normal del sistema. 

4.4.2 Pérdida de Aire Admisible por Fugas 

Un sistema correctamente diseñado e instalado tiene normalmente fugas 

entre 1 O y 15%> de la capacidad instalada. La experiencia indica sin embargo 

que solo donde se realiza un buen mantenimiento, las fugas se mantienen 

en un 5%. Negligencia o poco mantenimiento puede significar fugas de 

hasta 30%. Para el dimensionado de los compresores se debe considerar un 

margen de fugas del 15%. 
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4.4.3 Estimación de las Pérdidas por Fugas 

ESTIMACIÓN DE LA CANTIDAD DE FUGAS EN LA IN STALACIÓN 
CALCULO DEL VOLUMEN DE LA RED: 

TUBERIAS: 

Diámetro Longitud Volumen (m3) 
(oula) (mts) 
3 13 0.059 
2 42 0.085 
1 1/2 98 0.112 
1 103 0.052 

3/4 61 0.017 
1/2 235 0.030 
3/8 22 0.002 

Total: 0.36 

CALCULO DEL VOLUMEN EN EL TANQUE PULMON PRINCIPAL Y SECUNDARIOS: 

Diámetro Longitud Volumen (m3
)

(mts) (mts) 

Principal 1.04 2.90 2.46 

0.50 1.40 0.27 

0.35 1.15 0.11 

0.42 1.00 0.14 

0.20 0.90 0.03 

0.30 1.10 0.08 
Secundarios 1.20 3.00 3.39 

0.35 1.10 0.11 

0.55 1.10 0.26 

0.40 0.95 0.12 

0.60 1.30 0.37 
0.50 1.00 0.20 

Total: 7.53 

.__ ___ v_o_ l _u_m _e _n_T _o_t _a _l d_e_la_R _e_ d_: ___ .1 __ 7_.9 __ 1m3 

TABLA DE MEDICIONES REALIZADAS EN EL TANQUE PULMON PRINCIPAL: 

Presión Inicial Presión Final Tiempo Fuga 

(psi) (psi) (min) (CFM) 

110 90 7.5 63.16 

115 95 7 67.67 
110 95 7 50.75 

Fuga Prome dio Esti mada en la Re d: 60.52 CFM 

% Capaci dad Instalada: 18.6% 

Las fugas representan el 18.6°/o de la capacidad instalada superando los 

valores admisibles (10% - 15%). 
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4.5 Pérdida de Presión en la Instalación 

La caída de presión es un término utilizado para caracterizar la reducción en 

la presión del aire desde la descarga del compresor hasta el punto final de 

uso. La caída de presión ocurre cuando el aire comprimido viaja a través del 

sistema de tratamiento y distribución. 

Caídas de presión mayores a los permisibles darán como resultado un 

desempeño pobre del sistema y, por lo tanto un consumo excesivo de 

energía ya que por cada 2 psi de caída de presión se tendrá un aumento 

aproximado de un 1 º/o en el costo equivalente de de la potencia consumida 

por el compresor. Antes de incrementar la presión de operación en los 

puntos de uso debido a las pérdidas, se trata primero de reducir la caída de 

presión en el sistema antes de aumentar la capacidad o incrementar la 

presión del sistema. El incremento de la presión de descarga del compresor 

o el aumento de su capacidad resulta en un aumento importante del

consumo de energía y acentuara los problemas de caída de presión y fugas 

dentro del sistema. 

4.5.1 Caídas de Presión Permisibles: 

Para cada uso del aire comprimido se deben establecer, factores de cálculo 

convenientes en cuanto a caídas de presión. En general, la experiencia dicta 

los valores. En el caso de utilización de equipos neumáticos con 6 bar de 

consumo y compresores regulados a 7 bar, las caídas de presión mas 

aceptadas para el diseño son: 

Equipo neumático: 6.00 bar (presión efectiva) 
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Accesorio de línea: 0.60 bar de caída 

Filtros y secador: 0.30 bar de caída 

Líneas de servicio: 0.03 bar de caída 

Líneas principales y de distribución: 0.07 bar de caída 

Compresor de aire: 7 .00 bar (presión de descarga del 

compresor) 

Como se puede observar la caída de presión debe ser máximo 1 bar 

respecto a la presión de descarga del compresor. 

También un sistema diseñado apropiadamente debería tener una perdida de 

presión de menos del 10°/o de la presión de descarga del compresor, medido 

desde la salida del tanque pulmón principal hasta los puntos de consumo. 

4.5.2 Presión de Trabajo en los Puntos de Consumo 

Como se puede apreciar en el grafico "Consumo de Aire por Línea", la linea 

Twist Off es la que tiene mayor consumo de aire por tanto se tomaron estas 

medidas de presión para las siguientes condiciones: 
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PLANTA EN FUNCIONAMIENTO CON LA LINEA TWIST OFF INCLUIDA: 

Ubicación 
Presión Presión en la Variación de 

Plano 
Linea Generada Ubicación la Presión 

(bar) (bar) (bar) 

P1 Twist Off 6.8 4.5 2.3 

P2 Twist Off 6.8 4.5 2.3 

P3 Twist Off 6.8 4.5 2.3 

P4 Mentholatum 6.8 6 0.8 

PS Prensas 6.8 6.5 0.3 

P6 1 Galón 6.8 6.5 0.3 

P7 1 Galón 6.8 6.6 0.2 

P8 5 Galónes 6.8 6 0.8 

PLANTA EN FUNCIONAMIENTO SIN LA LINEA TWIST OFF: 

Ubicación 
Presión Presión en la Variación de 

Plano 
Linea Generada Ubicación la Presión 

lbar) lbar) lbarl 
P1 Twist Off 7 6.8 0.2 

P2 Twist Off 7 6.8 0.2 

P3 Twist Off 7 6.5 0.5 

P4 Mentholatum 7 6.4 0.6 

P5 Prensas 7 6.5 0.5 

P6 1 Galón 7 6.5 0.5 

P7 1 Galón 7 6.8 0.2 

P8 5 Galónes 7 6.5 0.5 

P: Presiones medidas en las lineas de servicio (ver plano) 

Como se puede observar en el cuadro superior, las caídas de presión están 

por encima de lo permisible cuando la planta esta funcionando con la línea 

twist off incluida, pero estas caídas de presión (2.3 bar) son debido al 

excesivo consumo de· aire que hay en esta línea de producción y no por un 

mal diseño de la instalación. Lo contrario sucede en el siguiente cuadro 

donde las caídas de presión se encuentran dentro de lo permisible (menos 

de 1 bar) estando la planta funcionando sin la línea twist off incluida. 
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GRAFICO 13: VARIACIÓN DE LA PRESIONEN LA DESCARGA DEL 

COMPRESOR SULLAIR 
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4.6 Cobertura de la Demanda 

La cobertura de la demanda actual es deficiente tal como se aprecia en el la 

tabla y el graf donde en el periodo comprendido entre las 7:00am y 7:00pm 

la demanda actual supera al suministro de aire comprimido ocasionando una 

caída de presión en la red., en este periodo la mayor cantidad de líneas se 

encuentran produciendo incluida la de tapas twist off. 

TABLA 24: COBERTURA DE LA DEMANDA ACTUAL DEFIECIENTE 

PERIODO DEMANDA SUMINISTRO DEFICIT COMPRESOR COMPRESOR 

(hora) (CFM) (CFM) (CFM) (PLENA CARGA) (CARGA PARCIAL) 

7:00am - 7:00pm 500 330 -170 SULLAIR 
7:00pm - 7:00am 225 250 o ATLAS COPCO GA ATLAS COPCO GX

., 
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GRAFICO 14: COBERTURA DE LA DEMANDA ACTUAL DEFICIENTE
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Para optimizar la cobertura debemos cubrir el déficit actual seleccionando un 

compresor que satisfaga nuestras necesidades de suministro de caudal y 

que mantenga la presión en la red, para lo cual contamos con las siguientes 

opciones: 

TABLA 25. COMPRESORES DISPONIBLES EN EL MERCADO 

MARCA MODELO PRESION* CAPACIDAD POTENCIA 

(bar) (CFM) (KW) 
ATLASOOPCO GA.45VSD. 

qc · 8'.5 ,, .. 54'- 303 45, 
SULLAIR V160-60H 8.5 0 -265 45 
KAESER eso 82 sFc 7.5 6 8  - 290 45 

COMPAIR L45SR 7 39 - 280 50 
. .

* Presion de trabajo o de serv1c10.

Todos los compresores que aparecen en la tabla anterior tienen un sistema 

de regulación con frecuencia variable, la ventaja principal de estos sistemas 

de regulación son el ahorro en el costo de la energía que se obtiene y que 

puede llegar hasta el 30%. Seleccionamos el compresor ATLAS COPCO GA 

12:00prr 
IHORA/ 

(24h) 
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45 VSD debido a la mayor capacidad que nos suministra en comparación 

con el resto. 

La cobertura optimizada quedaría tal como se muestra en la tabla y el graf 

TABLA 26: PROPUESTA DE COBERTURA OPTIMIZADA 

PERIODO DEMANDA SUMINISTRO DEFICIT COMPRESOR COMPRESOR 

(hora\ (CFM) (CFM\ (CFM) (PLENA CARGA) (CARGA PARCIAU 
7:00am - 7:00pm 500 630 o SULLAIR ATLAS COPCO VSD 

7:00pm - 7:00am 225 300 o ATLAS COPCO VSD 

GRAFICO 15: PROPUESTA DE COBERTURA OPTIMIZADA 
CAPACIDAD 

(CFM) 

600 

soo COMPRESOR 
SULLAIR 

400 OFF 

30

° COMPRESOR 

20 
COPCOVSD 

ON 
12:00pm 4:00am 7:00am 

COMPRESOR 
SULLAIR 

ON 

12:00am 4:00pm 

-----------· 

COMPRESOR : 

7:00pm 

ATLAS 1 

OPCOVSD 1 

ON 

12:00pn 

HORA 

(24h) 



89 

CAPITULO V 

5.0 ANALISIS DE COSTOS DE OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO 

5.1 Bases y Premisas de Calculo: 

El suministro de aire comprimido a una instalación industrial es una 

operación cara. El suministro requiere equipamiento costoso que consume 

cantidades importantes de electricidad y necesita mantenimiento frecuente. 

A pesar de esto muchas instalaciones no tienen idea de cuanto cuesta sus 

sistemas de aire comprimido anualmente, o cuanto dinero ellos podrían 

ahorrar mejorando el rendimiento de estos sistemas. 

Estos costos son por lejos los gastos más grandes de operación en un 

sistema de aire comprimido. A manera de ejemplo, el costo inicial de un 

compresor de 100 HP es de $30 000 a $50 000, dependiendo del tipo de 

compresor y fabricación, mientras que el costo anual de consumo de 

electricidad para este mismo sistema puede alcanzar los $50 000. Sumado 

a esto están los costos anuales de mantenimiento, el cual puede alcanzar el 

10% o más del costo inicial del sistema. 
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Calculo de los costos de Electricidad en una Operación a Plena Carga: 

Un Simple Calculo: Los datos siguientes son necesarios para un calculo 

rápido de los costos de electricidad para un compresor operado a plena 

carga. 

- Potencia del motor del compresor (BHP)

- Eficiencia del motor (o una estimación de la eficiencia)

- Horas anuales de operación ( horas/año)

- Costo de la electricidad ($ / Kw -hr)

El costo puede ser calculado con la ecuación siguiente: 

Costo Anual Electricidad = (Potencia del motor a plena carga en Hp) x 

(0.746 Kw/ Hp) x (horas anuales de operación) x (Costo de la electricidad en 

$/Kw-h) / (Eficiencia del motor) 

Considerar: 

Eficiencia para motores nuevos (90% a más). 

Eficiencia para motores más viejos o rebobinado varias veces o con un 

motor mas pequeño (80%). 

Un Cálculo con Mediciones Eléctricas: Una forma mas exacta de 

determinar el consumo de electricidad y los costos que implica es tomar 

mediciones eléctricas en el motor tanto del voltaje como de la corriente a 

plena carga. La potencia del motor a plena carga y la eficiencia no son 

requeridos para estos cálculos, pero si el factor de potencia el cual es 

obtenido de los fabricantes del motor. 
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El costo puede ser calculado con la ecuación siguiente ( cálculo más 

detallado): 

Costo Anual Electricidad =[(Amperaje a plena carga en Amp.) x (Voltaje en 

Volt.) x 1.732 x (Factor de potencia)]/1000 x (horas anuales de operación) x 

(Costo de la electricidad en $/Kw-h)] 

Calculo de los costos de Electricidad en una Operación a Carga Parcial: 

Si el sistema de aire comprimido a veces opera por debajo de su plena 

carga, y tiene un buen sistema de control, los costos de electricidad serán 

menos que si el compresor funcionara a plena carga durante todas sus 

horas de operación. Estimar el porcentaje de tiempo que el compresor esta 

funcionando a plena carga, y adicionar el porcentaje como otro multiplicador 

en la ecuación mostrada previamente. Repetir el calculo para el porcentaje 

de tiempo en el que el compresor esta funcionando en descarga ( o carga 

parcial) e incluir un factor para compensar la carga reducida en el motor (0.2 

a 0.3 es una buena estimación para la operación en descarga para 

compresores rotativos de tornillo y O. 1 a O. 15 para compresores 

reciprocantes). Sumar los dos resultados para el costo total de la energía. 

Para cálculos mas exactos de los costos de la energía para compresores 

funcionando a carga parcial, crear un número de filas con el porcentaje de 

tiempo funcionando a diferentes porcentajes de carga. Serán necesarios los 

datos del fabricante del consumo de energía para diferentes porcentajes de 

carga. 

El costo puede ser calculado con la ecuación siguiente: 
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Costo Anual Electricidad =[(Amperaje a plena carga en Amp.) x (Voltaje en 

Volt.) x 1.732 x (Factor de potencia)]/1000 x (horas anuales de operación) x 

(Costo de la electricidad en $/Kw-h)] x [(Porcentaje de tiempo funcionando a 

plena carga) + (Factor por carga reducida) x (Porcentaje de tiempo 

funcionando a carga parcial)] 

5.2 Costos de Operación del Compresor 

El principal compresor con el que cuenta la planta es de marca Sullair 

LS160-75H y tiene un sistema de control a través de un microprocesador 

llamado SUPERVISOR II como el que se muestra en la fig.14 

Los parámetros de funcionamiento que se visualizan en el display del 

compresor son los siguientes: 

TABLA 27: PARAMETROS DE FUNCIONAMIENTO EN EL COMPRESOR: 

Parámetro Valor Valor 

Seteado Leido 

DESCARGA 115 PSI 

CARGA 105 PSI 

P1 MÁX 145 PSI 

HRS TOTAL 10904.2 

HRS CARGA 10901.5 
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�:-===================-====�============:::::: 

Fig.14: Panel de control del compresor Sullair 

Descripción Funcional del Sistema de Control SUPERVISOR 11: 

Modo Arranque (Start Mode: O- 50 psi/3.5bar) 

-El compresor arranca y se incrementa la presión rápidamente hasta los 3.5

bar. 

-El compresor se encuentra aislado del sistema es decir no esta conectado a

la línea de servicio. 

-La válvula reguladora de presión (Pressure Regulator Val ve) y la válvula

solenoide (Solenoid Valve) se encuentran cerrados. 

-La válvula de entrada de aire (lnlet Valve) se encuentra totalmente abierta
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Modo Plena Carga (Full Load Mode: 50 psi/3.5 bar -105 psin.1 bar) 

-El compresor se conecta a la línea de servicio.

-La presión de descarga del compresor es monitoreada constantemente.

-La válvula reguladora de presión y la válvula solenoide se encuentran

cerrados. 

-La válvula de entrada (lnlet Valve) se encuentra totalmente abierta.

Modo Modulación (Modulate Mode: 105 psi/7.1 bar - 115 psin.9 bar) 

-Si menos de la capacidad de aire del compresor esta siendo utilizado, la

presión de la línea de servicio se incrementara por encima de los 7.1 bar. 

-La válvula reguladora de presión se pone en funcionamiento en función a la

variación de la demanda. 

-Se produce un venteo de aire a la atmósfera por un orificio en el regulador

de presión cuando este · controla la válvula de entrada ( se encuentra 

modulando). 

Modo Descarga (Unload Mode: Mas de 115 psi/7.9 bar) 

-Cuando una pequeña cantidad de aire o nada de aire esta siendo utilizado,

la presión en la línea de servicio continúa incrementándose haciendo que el 

sistema de control cierre la válvula de entrada de aire cuando la presión se 

incrementa por encima de los 7.9 bar. 

-La Blowdown Valve del compresor se abre y libera aire a la atmósfera

reduciendo la presión en el cárter a 1 O - 15 psi (presión atmosférica). 

-La válvula de cierre (Check Valve) evita que la presión de la línea de

servicio retorne al cárter. 
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-Cuando la presión de la línea de servicio cae a menos de 7.9 bar, la válvula

blowdown se vuelve a cerrar. 

Modo de Operación Automática 

Para operaciones con periodos variados de tiempo cuando no hay 

requerimientos de aire, el sistema de control permite que el compresor se 

apague (un tiempo determinado) y se prendera cuando se requiera aire 

comprimido. 

f 
f 

¡;¡ 
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GRAFICO 16: DIAGRAMA DE FUNCIONAMIENTO (CICLOS DE CARGA Y 

DESCARGA) 
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GRAFICO 17: POTENCIA CONSUMIDA DEL COMPRESOR 

DE TORNILLO SULLEIR VS CAPACIDAD 
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Como se puede observar en el cuadro de parámetros de funcionamiento del 

compresor el porcentaje de tiempo funcionando a plena carga es el 99.98% 

del tiempo total de funcionamiento del compresor (HRS CARGA/ HRS TOTAL 

X 100%), por lo tanto para hallar el costo de operación del compresor 

utilizaremos la formula de la ecuación a plena carga. 

COSTOS DE OPERACIÓN DEL COMPRESOR SULLAIR A PLENA CARGA: 

Horas Anuales de Operación: 3170 
Costo de la Electricidad: 0.1123 (S / Kw - h) Fuera de Punta 

Voltaje Amperaje Factor de Demanda 
(V} fAl Potencia 

Condición de Linea 1 475 84.5 0.9 
Trabajo a Linea 2 475 84.0 0.9 

Plena Carga Linea 3 475 84.2 0.9 
Potencia Demandada Total: 

Costo Anual de la Electricidad: S/. 22,202.8 
Costo de Operación: 0.021 S ./ (cfm-h) 

COSTOS DE OPERACIÓN DEL COMPRESOR ATLAS COPCO: 
FUERA DE PUNTA EN PUNTA 

Horas Anuales de Operación: 3285 
Costo de la Electricidad: 0.1123 
Potencia del Compresor 30 

Eficiencia del Motor 85.0% 

Costo Anual de la Electricidad: S/. 17,045.7 
Costo de Operación: 0.027 

1825 
0.1526 

HP 

S ./ (cfm-h) 

(S / Kw - h) 

fKWl 
62.6 

62.2 
62.3 
62.4 



5.3 Costos de Mantenimiento 

Compresor Sullair: 

Cambio de Repuestos: 

Filtro de Aceite S 12 

Filtro de Aire Primario 12" S 16N 

Lubricante Sullube (6 glns.) 
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Mano de Obra por Mantenimiento Integral: 

Compresor Atlas Copeo: 

Cambio de Repuestos: 

Filtro de Aceite 

Filtro de Aire 

Mano de Obra por Mantenimiento Integral: 

Costo Anual por Mantenimiento: 

Costo Marginal: 

SUMINISTRO DE LA PLANTA COMPRESORA 

MODELO 

Compresor Sullair 75HP LS160-75H 

Compresor Atlas Copeo 30HP GA 30-125 

Compresor Atlas Copeo 30HP GX 30-125 

TOTAL: 

Horas de Operación de la Planta Compresora: 

COSTO DEL AIRE PRODUCIDO: 

*Referido a la presión de operación estandar

S./ 

297 

367 

2564 
319 

S./ 

97.5 

65.00 
228 

SI. 3,937.0 

0.001 S. I (cfm-h)

FAD* (CFM) PRESION (PSI) 

326 115 
125 125 
122 125 
573 

8280 

0.025 S./ (cfm-h) 
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5.4 Costos por Fugas de Aire en la Instalación 

Se calcula de la siguiente manera: 

Costo por fugas = (Potencia Especifica del Compresor en KW/CFM) x 

(Costo de la Electricidad en S / KW-h) x Horas Anuales de Operación x 

(Fuga Estimada en CFM) 

Potencia Especifica del Compresor* = (Potencia del Compresor en KW) / 

( Capacidad del Compresor en CFM) 

*Considerar condición de trabajo a plena carga.

Calculando tenemos: 

Potencia del Compresor a Plena Carga: 
Capacidad del Compresor a Plena Carga: 
Potencia Específica del Compresor: 
Fuga Estimada: 

ICosto Anual por Fugas de Aire: 

62.4 

326 

0.19 

60.52 

I S/.4,122.1 I 

KW 

CFM 

KW/CFM 

CFM 



100 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

Referente a la Caída de Presión: 

La caída de presión en la red se produce en el periodo comprendido 

entre las 7:00am y las 7:00pm debido a que la demanda actual en 

dicho periodo supera al suministro de aire dado por el compresor 

Sullair (ver grafico 14 ). 

La demanda en exceso por cubrir en este periodo llega casi el 50% de 

la capacidad del compresor Sullair, por tanto la caída de presión que 

se produce en la red es por un lado debido al uso inadecuado y 

descontrolado del aire (principalmente el de proceso) más que por un 

mal diseño de la instalación, y por otro lado, debido al incremento de 

la demanda actual ya que se puso en funcionamiento una nueva línea 

de producción (la de tapas twist off); esta línea es la que mas aire 

utiliza en comparación con el resto de las líneas de producción (Ver 

grafico 11 ). 
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Este incremento de la demanda actual también se refleja en la presión 

de descarga del compresor sullair (Ver grafico 13), como se puede 

observar la presión de descarga del compresor casi siempre se 

encuentra por debajo de la banda de presión seteada (Ver tabla 27) 

ocasionando una caída de presión en la red y por ende en los puntos 

de consumo, además, el constante trabajo que realiza el compresor 

para recuperar la presión hace que el consumo de la potencia sea 

mayor a la de su nominal. Es decir el compresor actualmente se 

encuentra funcionando de manera deficiente al consumir mayor 

potencia y al no generar la presión adecuada de trabajo trayendo 

como consecuencia a la larga la disminución de su vida útil. 

Otro factor a considerar es el exceso de fugas que hay en la planta y 

que alcanza el 18% de la capacidad del compresor Sullair superando 

el valor permisible que esta alrededor del 10%. Para aminorar las 

fugas se debe establecer un programa preventivo de fugas en la que 

se debe identificar, ajustar, reparar y cambiar periódicamente tubos, 

accesorios, racores, válvulas, mangueras, pistones y unidades de 

mantenimiento, el gasto para eliminar las fugas siempre será mas 

económico que el costo de no hacerlo. 

Referente a los Usos Inapropiados del Aire: 

En cuanto a usos inapropiados siempre es mas conveniente utilizar 

sopladores, ventiladores, bombas de vació, actuadores, motores 
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eléctricos, etc. en lugar de aire comprimido para enfriar, mezclar, 

aspirar, limpiar, secar, mover partes, etc. 

Debido a que el aire que se utiliza por proceso en las líneas de 

producción en la mayoría de los casos es mayor que el aire que 

consumen las maquinas (Ver grafico 1 O), se debe hacer un análisis 

para reducir esta cantidad y solo utilizar aire comprimido en caso que 

exista la certeza de que el resultado sea un aumento del valor, que 

signifique una ganancia en la productividad y/o una reducción de 

operaciones. Si es indispensable utilizar aire comprimido para una 

aplicación, se deberá utilizar la menor cantidad a la menor presión 

posible y con el menor tiempo de uso. 

Referente a los Costos de la Energía: 

El costo promedio mensual del consumo de energía eléctrica de la 

planta es de S/. 16500 lo que equivale aun costo anual de S/. 198000, 

el costo anual de operación del compresor Sullair y el Atlas Copeo 

GA 30-125 es de S/. 39248 y representa el 19.8% del costo total 

anual de la energía eléctrica. 

El costo promedio de operación y mantenimiento para generar aire 

comprimido en la planta es alrededor de 0.025 S / (cfm - h), con este 

valor podemos estimar el costo del aire por proceso que se utiliza 

mensualmente por ejemplo en la línea de tapas twist off: 

0.025 S / (cfm- h) x 150 cfm x 192h = 708 S/ mes 
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El costo anual por fugas de aire comprimido en la red es alrededor de 

S./ 4150, es un valor considerablemente alto que tendría que ser 

reducido según las recomendaciones dadas anteriormente. 

Referente a la Cobertura: 

Como se puede apreciar en el grafico 15 y la tabla 26, es 

recomendable seleccionar un nuevo compresor para remplazar los 

dos compresores Atlas Copeo debido a que estos han perdido 

eficiencia por su antigüedad y por su alto costo de operación 

comparado con el compresor Sullair. 

La demanda en exceso por cubrir se debe hacer con un compresor 

regulado por velocidad variable (Atlas Copeo GA 45 VSD), ya que 

este tipo de compresor solo consumirá la energía que necesita para 

adecuar el suministro de aire en las cantidades correctas y proveer 

una presión neta estable. Este tipo de regulación mejora el factor de 

potencia de la instalación manteniéndolo constante a través de su 

rango de velocidades, permite que el ancho de banda de la presión 

sea reducida desde 1 bar hasta 0.1 bar, todo esto hace que estos 

compresores puedan llegar ahorrar hasta el 30% del costo de la 

energía ayudando a justificar el uso de un compresor VSD desde el 

punto de vista financiero. 

Al hacer funcionar el compresor Sullair como base y el compresor 

Atlas Copeo nuevo como punta en el periodo de mayor demanda 

(7.00am y 7:00pm) se requerirá una potencia de 100 KW por tanto se 
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deberán tomar las medidas del caso para hacer un 

redimensionamiento de los componentes eléctricos en la distribución 

de la planta y, si fuera el caso ampliar los 200 KW de potencia 

contratada. 

Referente a la Instalación: 

Se recomienda utilizar un secador de aire para mejorar la calidad del 

mismo debido al exceso de agua que se encuentra en la red. 

Mantener la temperatura de ingreso del aire lo mas bajo posible ya 

que por cada 4 ºC de incremento de temperatura del aire de succión 

se incrementa en 1 º/o la energía consumida por el compresor, por ello 

se debe instalar un dueto de succión de aire fresco, debidamente 

aislado y fuera del cUarto de maquinas. 

Siempre es más conveniente en futuras ampliaciones en términos de 

eficiencia energética una red de tipo anular porque conserva mejor la 

presión en los diferentes puntos de consumo 

Debido a que se va incrementar el suministro de aire comprimido a 

unos 500 CFM, se recomienda hacer si fuera necesario un 

redimensionamiento de la red de distribución de aire para evitar 

perdidas de presión en los puntos de consumo. 

Reducir la presión de la red nos da ahorros significativos ya que por la 

reducción de un bar en la presión de operación del sistema trae 

consigo un ahorro del 8% en los costos de la energía. 
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Se debe crear conciencia en el personal de la planta para que la 

utilización de este recurso sea de manera eficiente ya que a menudo 

es utilizado en aplicaciones inapropiadas y muchas veces es 

desperdiciada porque esta disponible rápidamente y es simple de 

usar. 

Finalmente podemos decir que en el presente informe se identifico 

plenamente las oportunidades de mejora, se logro obtener el costo por 

utilizar y producir el aire comprimido en la planta, se estimo la cantidad y 

los costos que representan las fugas de aire en la instalación y, además, 

se dan recomendaciones para cubrir la demanda actual deficiente. Toda 

esta información obtenida en el diagnostico será útil a la gerencia para 

incrementar el rendimiento actual de la instalación de aire comprimido y 

así incrementar la productividad en la planta por lo tanto, podemos decir 

que se a cumplido con el objetivo establecido inicialmente en el informe. 
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EN ATLAS COPCO 

INNOVACION 

SIGNIFICA MUCHO MAS 

QUE AVANCES TECNOLOGICOS 

De los tres valores que definen la filosofia Atlas Copeo: Innovación, 

Compromiso e Interacción, INNOVACION será el que hoy desarrolla

remos a través de las páginas de nuestra revista número 47. 

Cuando hablamos de INNOVACION, no solo nos referimos a los cons

tantes avances tecnológicos alcanzados por nuestros centros de investi
gación o por la fabricación de nuevos y mas productivos equipos, sino a 

la mejor forma de hacer las cosas, por eso constantemente estamos «es
cuchando» la dinámica de los mercados, sus intereses, su preocupación 

por optimizar los procesos de producción, cuidar el medio ambiente y 
ofrecer al consumidor un producto final de calidad. 

Basándonos primordialmente en estas necesidades es que desarrollamos 
equipos y sistemas que dan respuesta efectiva a los intereses del cliente. 
Nuestro espíritu innovador, -identidad de Atlas Copeo- es la fuerza que 

nos ha convertido en líderes en el sector industrial. Nuestros equipos go
zan de la aceptación del cliente, porque dan respuesta a sus exigencias en 
el mas amplio sentido, desde un compresor de pistón, lubricado, para un 

taller pequeño hasta compresores de tornillo libres de aceite y centrífu

gos para las mas importantes industrias del país. Equipos que están so
metidos a los mas estrictos controles de calidad y que cuentan con los 

últimos adelantos para asistirlo, en forma eficiente, en su proceso de pro
ducción, ahorrándole energía, cuidando el medio ambiente y ayudándole 

a producir mas y mejor. Las páginas de nuestra revista Aire Comprimido 
resefian parte de estos avances, así como de experiencias particulares 
dentro de los mas variados sectores de la industria, en la región y en el 
mundo. Por eso es que cuando hablamos 

de avances e INNOVACION, hablamos 
de Atlas Copeo, una empresa cuya expe
riencia y tecnología están al servicio de 
su productividad. 

Atlas Copeo 
Con usted en el país ... 
siempre!! 
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l.Pw ...... cempreser VSD? 
,:xisten tres principales ra
JOnes, para la escogencia de la 
ecnología VSD como la mejor 
1ecisión en el momento de 
!eleccionar el tipo de regu
ación de compresores sobre
)tros sistemas. La principal razón por la
,iue un usuario se decide por un VSO es
,u potencial como "ahorrador de energía"
... sobre otros sistemas tales como los de
carga y descarga del compresor). Las
i>tras dos razones son el control sobre el
oroceso estabilizador y las características
i)ara el arranque del compresor,
oeneficios que generalmente son tan
importantes para el usuario como el
ahorro de energía.

Ahorradores de Ellel'gia 

Pongamos en la balanza ¿Por que un 
compresor VSO es la mejor escogencia 
cuando la mayor consideración es aho
rrar energía? Necesitamos primero tomar 
·en cuenta algunos hechos con referencia
a la electricidad y al consumo de aire

' comprimido dentro de la industria Estos

1
1hechos son consistentes, no importa don
lde el usuario se encuentre: Arnberes
·Bélgica, Sydney -Australia, Bogotá
Colombia, Caracas-Venezuela, o
Guayaquil-Ecuador, para él, el aire

¡ comprimido es su cuarta utilidad. Es un
¡ costo fijo, tal como lo seria una planta de
• combustible, de agua o 
. Es un hecho que el costo para 
, aire comprimido representa entre 1 O 

Atlas Copeo es la pionera en 
uso de la tecnología VSD 

(Sistema de Velocidad Variable) 
en la fabricación de los 

compresores de aire. Desde la 
presentación del GA90VSD en 
1994, su demanda ha ido en 

crecimiento. He aquí la 
razones del porque y la 

MISION de nuestros 
compresores VSD en el 

mercado industrial. 

por ciento de la factura de electricidad 
de dicha industria.. Sobre todo la elec-

tricidad consumida por los compresores 
de aire industriales, que representan 
hasta un 10% del consumo total de 
electricidad o mas de 80 TWh anual ... 
solamente en la Unión Europea! 

Similares estadísticas con
/ firman esta cifra alrededor 

del mundo: El costo para 
operar un compresor de aire 

representa sobre un 70% de su ciclo 
de vida (LCC - life cycle cost), en otras 
palabras, es el costo acumulado sobre 
la máquina durante su vida útil. Con
traste esta figura contra aproximada
mente el 20% por la compra y el 10% 
por mantenimiento (ver cuadro 1 ). 

Demanda vañable del aire 

Nuestra experiencia nos indica que sobre 
el 70% de los sistemas instalados de aire 
comprimido, existe una fluctuación im

portante en la demanda de aire compri
mido dentro de dichas industrias. Esta 
variación no puede ser manejada en forma 
apropiada por sistemas de regulación 
tradicionales, ya que un sistema tradi
cional de control se mantendrá "per
siguiendo" la demanda de aire para poder 
entregar la presión correcta al proceso. 

El compresor VSD no tiene este "pro
blema". El monitorea en forma constan
te el sistema de presión, y compara es
tos valores con el punto de presión pro
gramado, ajustando de esta forma el mo
tor a la velocidad requerida. 



VSD ¡Energfa que paga! 

Al hacer esto, el compresor VSD solo 
consumirá la enewa que necesita para 
adecuar el suministro de aire en las 
cantidades correctas y proveer una 
presión neta estable. 

Los compresores VSD han demostrado 
ahorrar hasta un 35%, o más del costo 
de energía, cuando lo comparamos 
a otros tipos de reguladores. 

Las características del acciona
miento usado en los compresores 
VSD nos llevan a un ahorro adicional 
de energía. El compresor VSD mejora 
el /actor de potencia de la instalación, 
especialmente cuando este es com
parado con compresores de velocidad 
fija. El factor de potencia nos permite 
medir cuan eficientemente puede ser 
transportada la energía eléctrica. Los 
compresores tradicionales de velocidad 
fija tienen un factor de potencia entre 
80 y 900/o a carga completa. Durante la 
descarga el factor de potencia se dete
riora en forma significativa. Para un 
compresor que solo funciona a su ca
pacidad total, un 50% del tiempo, la 
pérdida en el traslado de energía es 
significativa. Algunas compañías de 
servicio en el mundo incluso establecen 
estrictos niveles mínimos en el uso in
dustrial del factor de potencia, impo
niendo penalidades económicas si estas 
son quebrantado. 

El compresor VSD no solo tiene un alto 
factor de potencia de 95%, sino que lo 
mantiene constante a través de su rango 
de velocidades. Esta característica por 
si sola le ahorrará un par de puntos por
centuales en la factura de energía y le 
ayudará a justificar el uso de un com
presor VSD desde el punto de vista fi
nanciero. Si en la actualidad el 50% de 
todos los compresores usaran el sistema 
VSD, entonces solo en la Comunidad 
Europea se ahorraría hasta 14 TWh 
anualmente. Esto se correlaciona con 
una reducción de 1 O millones de metros 
cúbicos anuales en emisiones de CO2. 

Proceso estable 

El VSD es mucho mejor en el segui
miento del sistema de presión que los 
sistema tradicionales de regulación de 
compresión. Ellos garantizan un proceso 
mas estable. La presión en la red de aire 
deja de fluctuar entre los puntos esta
blecidos de carga y descarga de los 
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Ahorro de !1*9la con los VSD 

euadro 1 

compresores tradicionales; y los VSD 
permiten que el ancho de la banda de 
presión sea reducida, desde 1.0 bar hasta 
0.1 bar! Este sistema de reducción de la 
banda de presión se traduce en un 7% 
de ahorros adicionales de energía sobre 
los sistemas tradicionales. Esto resulta 
no solo en un sistema de baja presión, 
sino que también previene altas y bajas 
presiones como resultado de cambios 
repentinos en la demanda. 

características del Arranque 

El arranque de los motores tradicionales 
pueden absorber tanto como 8 veces la 
carga completa de amperios. Esto, no 
solo crea un "shock" en el compresor, 
sino que puede ser muy perjudicial para 
el sistema eléctrico de la planta. Esta 
demanda repentina de alta corriente, 
agota o disminuye la corriente disponi
ble en el sistema, hasta un punto en que 
puede ser insuficiente para arrancar otros 
equipos dentro de la línea de transmi
sión y suministro de la planta eléctrica. 
Esto, puede ocasionar que otros procesos 
en la planta no puedan arrancar o peor 
aún originar saltos y apagones. 

El suministro de corriente también causa 
un tremendo torque en el sistema de 
transmisión del compresor: engranajes, 
acoples y correas. Si ocurriesen paradas 
y arranques en forma frecuente, lo cual 
es posible en un sistema con demandas 
fluctuantes, la vida de estos compo
nentes será reducida. El compresor VSD 
soluciona estos problemas a través de un 
arranque lento del motor, de una posi-

ción de parada completa hasta su 
máxima velocidad, sin causar ningún 
daño por los picos de demanda. Esto 
significa que el compresor pondrá 
menor "stress" en sus componentes y 
en el sistema de la planta eléctrica. 

Ahorrar energía sin duda favorece la 
economía y los resultados de nuestro 
cliente y ayuda a cuidar el ambiente. 
Los compresores VSD Atlas Copeo 
son la respuesta a innumerables 
instalaciones de aire donde el ahorro 
de energía es una consideración 
importante. 

La experiencia VSD ya llegó a todos 
los países, especialmente a Ecuador, 
Venezuela y Colombia, por lo que 
escogimos dos casos al azar, uno en 
el viejo continente y el otro en el nue-

vo, para demostrar cuan arraigado y 
difundido está este nuevo sistema: 

Los compresores VSD 
añaden valor a los aditivos 

Chemson Ltd. es una empresa ame
ricana que hace cerca de 30.000 tone
ladas de aditivos químicos anualmente. 
Dos compresores GA 50 VSD le permiten 
a Chemson un flujo constante de ener
gía dentro del proceso de producción y 
provee aire de instrumentación a través 
de toda la planta. 

Los filtros de aire Atlas Copeo y una 
secadora refrigerante FD 160 garantizan 
que el aire producido sea limpio y seco, 
una indiscutible necesidad, cuando 
tomamos en consideración que los 
equipos operan en constante contacto 
con polvo durante su proceso de pro
ducción. 

En Chemson Ltd. un VSD opera cons
tantemente, mientras que el otro se 
mantiene como respaldo. Los dos com
presores GA 50 VSD son capaces de pro
porcionar entre 25 y 283 1/s (53 y 600 
cfm) de aire, asegurando de esta forma 
la capacidad de respuesta ante ines
peradas demandas de aire en un futuro. 

Andrews Brown, Gerente de Ingeniería 
de Chemson, opinó lo siguiente: "Los 
compresores VSD de Atlas Copeo 
pagaron el costo de la inversión en tan 
solo dos años" Pero esto no es todo, el 
cuarto de compresores incluye tuberías 
para conducir el aire caliente dentro de 
la fábrica, a objeto de proporcionar calor 



VSD 

<hJrante el inyierño, �pg,¡ando de esta 
fomia reducir 1ps,costos par calefacción. 
Chemson está a su ·vez cubierta por un 
convenio de servicio por un periodo de 
5 afios. -Esto prorratea el costo de una 
rutina de mantenimiento y ofrece un 
servicio permanente las 24 horas del día, 
de forma tal de poder asegurar que la 
planta mmca se detenga por problemas 
con los compresores. 

�esor libre de aceite, 
-Máxima capacidad de 2057 1/s
Motor de 1250 HP

COMPRESORES ZR/ZT-50 VSD 

Los ahon-os en energía 
pagan el VSD en 3 años. 

Kay-Metzeler, líder mundial en la tec
nología de polímeros especiales, pro
duce mas de 20.000 partes para asientos 
de vehículos, así como muebles en gene
ral a la semana. 

En su fábrica de espuma en Bollington, 
Inglaterra, Kay - Metzeler ha instalado 
un compresor GA 75 VSD. El aire reque
rido es cíclico, variando desde 180 cfin 
(85 lis) hasta 360 cfm ( 170 lis). El VSD· 
trata fácilmente con estos picos, donde 
un compresor tradicional, con una velo
cidad previamente fijada deberá no solo 
atender las demandas pico, sino conti
nuar andando el resto del tiempo, incluso 
en sus momentos de descarga, perdiendo 

LA FAMILIAVSD. SIGUE CRECIENDO 

FD-7SOVSD 

Secádora por refrigeración 
con capacidad ITláxima de 750 1/s. 

Compresores libres de aceite, enfriado por aire o por agua 
Caudal Máximo de 123 1/s 
Motor de 50 kW 

VSD ¡ Energla que paga! 

de esta forma hasta el 30% de la energía 
que usa. 

La instalación del VSD ha resultado en 
un ahorro de 6000 libras esterlinas, por 
año, en electricidad ... sumando este 
ahorro al costo de mantenimiento y el 
"overhaul", da como resultado que la in
versión en el compresor se recuperó en 
menos de tres años! Paralelamente los 
comprobados ahorros en energía, la con
fiabilidad y el servicio de post-venta 
también resultaron importantes; y al no 
existir una unidad compresora de res
paldo, la respuesta del compresor VSD 
ha sido y es crucial a la hora de enviar el 
aire requerido. Un convenio de servicio 
a cinco años, garantiza también un precio 
nivelado y evita facturas sorpresa, lo
grando de esta forma no solo obtener 
grandes ahorros, sino mantener el equipo 
funcionando a su nivel óptimo. 

. Compresor libre de aceite, 
Máxima capacidé!d de 1150 1/s 
Motor de 700 Hf> 

GA-18VSD 

Compresor lubricado, con una 
capacidad entre 16 y 56 1/s 
Motor de 25 HP 



Manejo del secado, filtrado y condensado 
en su red de Aire Comprimido 

•Primera entrega•

El aire litnpio 
es difícil de encontrar 

El aire que respiramos es una mezcla 
de oxígeno, nitrógeno y una serie de 
elementos pequeñ.os, algunos de los 
cuales son bastante indeseables ...  los 
contaminantes están en todas partes! 
Ahora bien, el ser hwnano ha aprendido 
a lidiar con la mayoría de ellos, pero 
no así sus procesos de producción y 
productos terminados, los cuales suelen 
ser menos tolerantes. 

¿Como es eso? Bueno, un sistema nor
mal de compresión puede afiadir e in
clusive concentrar estos elementos 
contaminantes, tales como: 
• Partículas sólidas
• Residuos de humedad y agua
• Residuos de aceite o vapor de aceite
• Gases, vapores, olores, humo
• Micro-organismos
. . . entre otros.

Por eso resulta importantísimo, dentro 
de un proceso de compresión industrial, 
que el aire sea de calidad. El aire de 

calidad es imprescindible para la calidad 
del producto final y la confiabilidad y el 
buen funcionamiento operacional de 
estos procesos industriales. 

Afortunadamente la pureza del aire, en 
un sistema neumático, tiene un paráme
tro cuantificable, ya que puede ser me
dido en términos de: aceite, agua y con
tenido de partículas. 

Una mirada a las partículas 

Las partículas sólidas 
están suspendidas en 
la atmósfera y pueden 
variar en su diámetro, 
desde una micros
cópica e invisible de 
0.001 µm hasta una 

visible de 100 µm. Estas partículas son 
creadas por reacciones gaseosas en la 
atmósfera provenientes de contami
nantes o de procesos industriales, tales 
como las cenizas de una estación 

eléctrica, minas, emisión de gases, sal 
y arena en el aire, etc ... y para colmo 
el proceso de compresión del aire 
tiende a incrementar esta concen
tración! 

Una mirada a la húmedad 

Dependiendo de la 
temperatura y la 
humedad relativa, el 
aire siempre con
tiene algún grado de 
humedad en forma 
de agua. El proceso 

de compresión también incrementa 
estos valores y reduce la capacidad del 
aire para retener el vapor de agua, por 
lo que en muchas ocasiones la cantidad 
de agua generada puede ser conside
rable . 

Una mirada al aceite 

Este se introduce en el 
aire comprimido por 



el aceite que lubrica por dentro a los 
compresores. A pesar, de que la canti
dad de aceite en la atmósfera es rela
tivamente muy pequefia, esta puede 
aumentar con el incremento de la tem
peratura. 

Para aplicaciones donde el aceite puede 
entrar en contacto con procesos de 
producción críticos, la aparición de este 
contaminante es totalmente inaceptable, 
por lo que los compresores libres de 
aceite son la� respuesta al problema. 

Las implicaciones 

La presencia de partículas, agua y aceite 
en la red pueden ocasionar severas 
consecuencias: 

• Altos costos de mantenimiento.
• Períodos de mantenimiento mas cortos
y una "performance" mas baja en las
herramientas.

• Una alta taza de desechos en la línea
de producción.

• Degradación de la red de aire y corro
sión debido a filtraciones.

La clasificación master 

La Calidad tiene diferentes conno
taciones para diferentes tipos de perso
nas, es por eso que la International 
Staodards Orgaoizatioo (ISO) ha 
definido cinco clases que cuantifican la 

Paltlculas sólidas 

calidad del aire. El standard ISO 8573-1 
proporciona un método seguro para de
finir los requerimientos de un aire de ca
lidad en el sistema neumático. 

Aaua Aceite 
Clasificacieln 

Calidad de 
Número maxlmo de particulas por m' Máximo Máxima 
Oiametro de la Particula (d) tamano, µ punto derocio ConcetraciOn 

Aire S0.10 0.1 <dSG.5 O.S <dS 1.0 1.0<d s 5.0 'C 'F mnJmJ 

1 . 100 1 o • 70 -94 0.01 

2 . 100000 1000 10 -40 -40 0.1 

3 . 
. 

10000 500 -20 -4 1 

4 . 
. . 

1000 3 + 37.4 5 

5 . 
. . 

20000 7 + 44.6 >5

UNA SOLUCION COMPLETA 
A TODA APLICACION 

AGUA 

iUPROCESO 

[PRODUCCION 

FILTRACION SECADORAS 

ee 

���������������� 

Filln>S 
PO, DO, DDp y QD 

• 

DRENAJE 
ASIFICACION DE CALIDAD ISO 8573-1 

t. o

� e e 

e 

o 

Un bien diseñado sistema de 
compresión asegura que tas 
demandas de calidad de aire 
sean satisfechas de forma 
precisa. Con ta ctasifi-cación 
ISO deseada como gura, tos 
elementos apro-piados 
pueden ser selec-cionados. 
Atlas Copeo ofrece una 
vasta gama de productos 
que se ajustan a las nece
sidades del cliente. 

DRENAJE DE AGUA El.EClRONICO EWD 

.1..: 1 SEPARADOR AGUA/ACEITE 

OSW I OSO/ OSM 

fllTR CIO COMPRESORES 

Compresores Libres de Aceite 
ZH/ZR/lT /ZE/ZA/LF /SF /LXF 

Compresores Lubricados 
GA/GR/GX/LE/LT 



BTENGA TODA LA ENERGIA 

ALTERNADOR 

Ailaillá, •• ,.., ........ 

MOTOR 

Modelo 

Nº de cilindros 

� LTP del motor OSO 3046) kW 

Aspiración 

MWM 

0229-3 0229-4 0229-6 T0229EC-6 

3 4 6 6 

37 49 73 101 

natural natural natural turbo 

WEG 

claseH /3/12 

6.10T 6.10TCA OS1196A 

6 6 6 

132 158 213 

turbo turbo turbo 
aftercooler 

SCANIA 

DSC1157A DSC1157A DSC1158A DS1241A DS1464A 

6 6 6 6 8 

295 330 382 405 460 

turbo turbo turbo turbo turbo 
aftercooler aftercooler aftercooler aftercool aftercooler 



INDO Y DONDE LA DESEA 

-

-

� .... -�
_11J¡) mm 

..... 
-

mm 

-
'te} mm 

�e..¡¡ 
¡_:: 

tg 

� .... Claella 
..t1w mm -
� rnn 

_:_IQ mm 

!._'-i l¡g' 

La I Enea de Generadores Atlas Copeo, po
see, a nrvel mund'ial, una sólida imagen de 
calidad. Una imagen conqlUfistada en las mas 
severas condiciones de trabajo. Las pkain.t:as 
eiéctricas Atlas Copeo estáln siendo usadas 
en las más diversas aplicaciones (ho,tel,es, 
escueias, industrias, granjas, SUipermercados., 
conjuntos residenciales, etc.) probando su 
alta eficiencia y conifiaib i I iidad. 

Su rango aibatrca una aimplLa gama de capa
cidades, lo que lo COl"l'Vierte en el generador 
eléctrico mas versátil y adaptable del 
mercado. El l.os son vitales en el momento de 
Uin naipagón", cuando suceden faHas. o fluc
tuaciones en el suministro eléctrico; cuando 
se requiere el respaldo de una fu,ente 
confiable de energía para poder rumpl ir con 
los requerimientos de una obra, i ndlustria,
comercio, o residencia; o de un equi¡:x, auxi
liar capaz de atender sus necesidades de 
emergencia en el momento que así lo pre
cise. 

�·- n-- . 1U ,oa;.1-·--- ta& 
1670 1670 1670 1670 1670 1670 

1170 1170 1170 1170; 11'10 117-0 

2150 2150 2700 2700 2700 2700 

1018 1103 1333 1429, 1585 1TI4 
' 

QEG--46 QEG- , .. 1U QE�1·=·· r,,c,-.196,
1670 1670 1670 670 670 1670 

1200 1200 1200 1200 1200 1200 

2150 2150 2700 2700 2700 2700 

1178 1263' 1523 1619 1175 1984 

los Generad,ores Atltas Copeo se alla 
también su jetos a las mas rigurosas ormas 
de fabricación: lSO 304-6 y D 1 62 71 para 
motor, e ISO 8528 para el generador, 
demostrando con eHo, no so.lo su estricto 
rumpl imiento de ka normativa internaciona 1, 
stno su só I ida fabricación que garantiza la 
realización del trabajo encomend.adlo. 

Tota I mertte funcional y autónomo, bs Ge
neradores Atlas Copeo ofrecen Uin desem
peño superior y La más alta confiabilidad en 
todas sus apt icaciones .. Soport:aooo cuaiqu¡er 
trato, em,ergencias o necesidades pun
tuales ... ellos son fuente confiable de 
energía! 

... Esta es La razón por La que los Generadores 
At.lars Co,pco s.e han convertido en ta 
preferencia de qu:ien hace su sefeccoo en 
forma racional. 

6V. 

E :--� 
·--

l36 1 QEG-376 lniD:!: .,, QEG-536''

2280 2280 2280 2280 Z3S1.l 2280 

1500 1500 1500 1500 1565 ; 1500 

3000 3000 300) 3000 Jí60 3«o 

l5IJ1 'lfífi1 1 2891 3229 3l22 l&tS 

:--- - -·· 

QEG-'3-. . ' . .,. �r..�?" 
: 

2280 2280 2280 1 
22&0 2,flO 2:33) 

1560 1560 1560 1560 2.350 � 
!170 !170 !170 !110 l370 3370 

1B51 ' 3001 3151 � 3K12 4195 



AIRE LIBRE DE ACEITE 

UH,�deaentido 

Permitame presentarme, yo soy una persona que toma decisiones, tal como usted. Mis 
decisiones están basadas en un "cocktail" de conocimientos, experiencias, consejos, 
creatividad y por supuesto ... intuición. 

Porque soy mas un generalista que un especialista, yo 
me apoyo en una asistencia profesional; hablo con 
gerentes, ingenieros y compradores. Por eso cuando se 
trata de compresores, yo aplico la misma estrategia: Yo 
escucho y aprendo de estos profesionales para la escogencia del suplidor, la selección 
de la tecnología a usar, y la visión a mediano y largo plazo de los resultados. Por favor 
acompáfl.enme en este proceso para recabar los puntos de vista de todos estos 
profesionales ... y luego tomen su decisión. 

• Los filtros nunca son 100% seguros.
• Riesgo que se congestionen.
• El aceite es arrastrado por llquidos y gases.
• La temperatura induce variaciones en el

aire de calidad.

• Condensados y vapores contaminantes.
• Danos al producto final.
• Legislación que castiga todo el que
contravenga estas normativas.

• Danos a la salud.

GERENCIA DE CONTROL DE CALIDAD 

No acepto ningún trato cuando lo que está en juego es la cali
dad de mi producto. Los filtros de aceite en los compresores 
lubricados � podrán garantizar, en un 100% de seguridad, 
que la mas mínima gota o vapor de aceite no ingrese en la 
red. El que así lo piense, es un iluso. Un error operacional, .t 
filtros congestionados o un cambio fuera de fecha 
puede ocasionar la degradación del producto final. 

Incluso las fluctuaciones en la temperatura del aire dan pie 
para variaciones en la calidad del mismo: debido al incremento 
en el traslado de aceite en la red y a la reducción de la vida 
útil de los filtros de carbón. Así que para mi, la compresión 
libre de aceite es el único proceso que merece tener la etiqueta 
de CALIDAD. 

Respirar emanaciones que con
tengan aceite sin duda no es una 
buena idea, así que cualquier 
sistema de aire que emita vapores 

de aceite está en mi lista negra. No solo por la forma en que pueden afectar la integridad 
del producto final, sino porque también son insalubres para la fuerza laboral de la planta y 
el ambiente que tratamos de proteger. Otra resultante de los compresores lubricados, es su 
condensado de aceite, altamente contaminante, que no solo no puede ser eliminado fácil
mente, ni vertido en un sistema de alcantarillado cualquiera ... sino que genera males 
peores dentro del sistema, contamina el medio ambiente y contraviene las nuevas 
legislaciones al respecto. Así pués ¿Porque hacerlo de la forma dificil? Cuando hay una 
manera inteligente de lograr un sistema de calidad de aire 100% libre de aceite ... con los 
compresores libres de aceite! 



GERENCIA DE MANTENIMIENTO 

Mucha gente confia en su compresor lubricado para (valga la redundancia) la lubricación de sus equipos y 
para la protección anticorrosiva dentro de las redes de aire. Lamentablemente esto es ser demasiado 
optimista. Las propiedades de lubricación de una mezcla aceite/aire terminan degradándose cuando es
ta se calienta dentro del proceso de compresión ... incluso puede crear depósitos en los bajantes de la 
instalación ... o peor aún, los componentes de goma y plástico pueden ser afectados en forma severa. \e

Contrariamente a la creen
cia popular, el consumo de 
aceite en un compresor 
lubricado no es algo para 
tomar a la ligera. La gente del almacén sabe que los lubricantes son uno de los "items" de mayor rotación. 
Para mi, todo esto me parece una gran pérdida ... 

• Su lubricación daja mucho que desear.

, • Costo extra de energía (7% or 1 bar de caída en 
• 1 la presión).
I • Riesgo de danos costosos en el producto final.
1 • Altos costos en el reemplazo de filtros y aceite.
· • Deshacerse de los desechos de aceite ..

• Riesgo de depósitos.
• Degradación de las gomas y plásticos.
• Costo directo en consumo de aceite y filtros.

GERENCIA DE FINANZAS 

Al principio estaba encantado con el bajo costo de inversión hecho en la adquisición del 
compresor lubricado, pero entonces me fijé en una más amplia figura: Los filtros usados causaban 

una calda de presión, lo que implicaba 
un incremento en energía, lo que a su 
vez significó un aumento en los 
costos! ... Y eso no es una menuden
cia, ya que la energía representa mas 

del 70% de todo el ciclo de vida/costo del compresor. Así mismo los cartuchos para filtros 
también debían ser reemplazados periódicamente ... y debido al alto consumo de aceite, esto 
significa mas costos. A todo esto tenemos que sumarle la eliminación del aceite usado, lo cual 
también acarrea ... mas costos! 

Además existe un riesgo inherente al poder contaminar el producto final, que es algo en lo que 
no quiero ni pensar, ya que ello implicaría un desembolsamiento astronómico. Así pues, que 
después de todo, la conclusión es que una inversión inicial, relativamente 
mas alta, en un compresor libre de aceite se paga por si sola ... y ese es 
el saldo final en el que debemos fijarnos. 

GERENCIA DE APLICACIONES 

Un concepto erróneo que se repite constantemente, es escuchar que los compresores libres de aceite 
son un privilegio solo disfrutado por las industrias del sector farmacéutico, comidas y bebidas, cosmé
ticos o electrodomésticos ... no 
entiendo porque no nos podemos 
beneficiar todos, de los inherentes 11H1_,.. •·•,.,. · 

beneficios de los compresores .
·

libres de aceite? Si me dan a escoger, yo sinceramente asumiría que todos queremos un producto
totalmente seguro, bajo en sus costos de mantenimiento y de operación, y que proteja el ambiente y
cuide de mi salud. 

Yo no soy un técnico, 
pero soy práctico y yo 
me preocupo por una 
máquina donde tienes 
que poner aceite en un 

EL HOMBRE EN LA CALLE 

extremo para luego tener que retirarlo al otro .... porque no eliminar el aceite de una vez por
todas ... es un asunto se sentido común!



ATORNILLADORES ATLAS COPCO 

PRODUCTIVIDAD CON ERGONOMIA 

Ergonomía 
integrada 

La calidad y la productividad 
surgen de las herramientas que 
son apropiadas para el trabajo y 
cómodas para el operario. 

Todos los atornilladores Atlas 
Copeo han sido diseñados pen
sando en la ergonomía. Las he
rramientas resultantes, permiten 
realizar el trabajo con un mínimo 
de esfuerzo. 

Una base segura para majorar la 
productividad. 

Todas las 
herramientas de la 

gama Atlas Copeo ... 

• Estan disenadas pensando en la ergonomla.
• Ofrecen la precisión que exige cada aplicación.
• Estan certificadas para dar la precisión de par

durante toda su vida de servicio.
• Son faciles de mantener y se entregan con una

documentación completa.
• Estan construidas para durar en ambientes in

dustriales.
• Estan basadas en la experiencia de muchos anos
en el diseno de herramientas.

• Cuentan con una organización de apoyo téenico
y respaldo en el pals.

Trenes de engranajes planetarios. 
Diseñados para una vida de servicio extremadamente 
larga. Combinados inteligentemente para minimizar 
el numero de piezas de repuesto. 

Motores sin lubricación. 
Ofrecen un ambiente limpio y una 

· instalación mas rapida.

Amplia elección de 
.opciones de empuñadura. 

.� • f
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Fabricados para satisfacer los 
requisitos mas rigurosos en 

cuanto a precisión, eficiencia 
y fiabilidad, los atornilladores 

Atlas Copeo le ofrecen la 
. elección óptima para cada 

aplicación. En otras palabras, 
la clave de la productividad en 

el montaje de tornillos. 

¡¡Atlas Copeo, su aliado en productividad!! 

Embrague de desconexión LUM. 
Precisión extremadamente buena con 
mfnim¡is fuerzas de reacción y vida de 
servicio muy prolongada. 

/ 

Pregúntele a 
Atlas Copeo 

Comuníquenos sus problemas 
de montaje. Estamos prepara
dos para afrontar cualquier 
dificultad técnica. Podemos 
ayudarle a mejorar la eficiencia 
de sus operaciones de montaje 
mediante el análisis del pro
ceso por ingenieros calificados. 
Le apoyaremos con formación, 
asistencia técnica. piezas de 
repuesto y el servicio que usted 
desea, donde quiera que se 
encuentre. 

La herramienta 
óptima 

En Atlas Copeo usted en
cuentra el atornillador que me

jor se ajusta a sus necesidades: Herra
mientas rectas para trabajo vertical, con un 
diámetro de empuñadura dimensionado para 
la máxima comodidad. Herramientas con 
empuftadura de pistola seleccionadas para 
trabajo horizontal y aplicaciones que crean 
mayores fuerzas de reacción. Herramientas 
de pistola con entrada de aire por arriba, 
equipadas con empuñaduras intercambiables 
para que puedan ser usadas en diferentes 
operaciones. Herramientas con cabeza an
gular, con un diseño estilizado para un ex
celente acceso. 

Porta-útiles de cambio rápido 
Para el cambio rápido de punta. 

• 

--..... �-..-.. 

Solo requiere una mínima 
presión para arrancar la 
herramienta. 

Inversión sencilla y 
rápida con una mano 

Opciones de eficaz silenciador 
y manguera de escape. 
Para mayor confort del usuario 
y bajo nivel sonoro. 

I 

----



Atlas Copeo en Colombia 

Syntofarma S.A. 

AIRE DE CALIDAD 

EN lA INDUSTRIA 

FARMACEUTICA C OMBIANA 

La compañía farmacéu
tica Syntofarma S.A, 
nace el 09 de Octubre de 
1993, con el objetivo de 
suplir el mercado Colom
biano de medicamentos 
betalactámicos de alta 
calidad, y en su forma oral. 
Tanto para uso humano como 
veterinario. 

Hoy en día Syntofarma S.A. 
cuenta con dos plantas de fa
bricación independíentes don� 
de elabora productos penicilínicos y 
cefalosporfnicos, exportando parte de su 
producción a Perú. 

La alta calidad de Syntofarma S.A. se 
halla demostrada en las diversas certi
ficaciones alcanz.adas durante estos 9 ai'ios 
de operaciones, entre las que podemos 
mencionar la de Buenas Prácticas de 

Manufactura v/INVIMA (08/1999), ICA 
(05/2001), Planta Cefalosporinas 

lNVIMA (07/ 2002) y en fase de imple
mentación para la compañía la Certi
ficación en Norma ISO 9001 :2000. 

Para garantizar la calidad y continuidad 
de su proceso, Syntofarma S.A. adquirió, 
un sistema de tratamiento de aire com
primido integrado, con una calidad -de 

La nueva unidad compresora GA 
30-VSD, adquirida por la Compañia
Farmacéutica Syntofarma, S.A. 

para contribuir con el proceso de
calidad en la fabricación de 

medicamentos. 

aire comprimido- FAD-1S0 8573-1 
clase 1.4.1, y modernizó su red 
-de aire-, duplicando la capacidad
instalada de entrega.

Con la adquisición de su 
nuevo compresor de aire 
GA-30 concientizó su 
ahorro energético, ya que 
este cuenta con el sisema 
VSD (sistema variador de 
velocidad) incorporado, que 
le permite obtener hasta un 
35% de ahorro en su con
sumo eléctrico (ver articulo 
pags. 3 al 5). Dicho com
presor también contribuye a 
proteger el medio ambiente, 
ya que sus características 
insonoras son más estrictas y 
superan las normas interna-

cionales sobre niveles de 
ruido. 

Syntofarma S.A. apli
có en la instalación de su 

sistema de aire comprimido el 
concepto "Work Place" (ver Aire 
Comprimido# 46) para optimizar, tanto 
el espacio como el uso de los equipos 
neumáticos. 

Dentro de las ventajas del "perfor
mance" de un equipo Atlas Copeo 
modelo GAJO VSD FF, está su confia
bilidad y avance tecnológico. 

Atlas Copeo Colombia 

su aliado en productividad! 



Atlas Copeo en el Ecuador 

Textiles El Rayo 

LA INDUSTRIA TEXTILERA 

ECUATORIANA RESPIRA 

NUEVOS illD lli� � 

La industria textil ecuato
riana ha venido creciendo en 
forma acelerada, especial
mente en la última década. 
Esto le ha permitido dina
mizar un importante sector 
manufacturero del país, y 
generar, no solo muchos 
puestos de trabajo, sino cuan
tiosas divisas para la nación. 

Textiles El Rayo, líder en el 
segmento de calcetería co
menzó como una pequeña in
dustria en el año 1978, te
niendo a lo largo de los años 
un desarrollo exitoso y rá
pido ... hasta convertirse en la 
actualidad en la mayor em
presa productora de calce
tines del Ecuador y una de las 
más importantes en Latino
américa Esto se debe en gran 
parte a su continua inversión en tecnología de punta y en capi
tal humano. 

En entrevista con el Ing. Gonzalo Jurado, Jefe de Producción, 
nos comenta que la empresa cubre 
todo el proceso de producción, es 
decir, desde la fibra hasta el 
producto terminado, lo que les 
pennite tener un mejor control del 
producto final en cuanto a calidad 
Y precios, manteniendo su com
petitividad en los mercados na
cionales y extranjeros. 

La continua modernización de la 
industria textil les ha llevado a 

cambios profundos en el 
proceso industrial -indica el 
lng. Jurado- lo cual ha moti
vado (a la empresa) a invertir 
en los mejores equipos po
sibles para cada paso de su 
cadena productiva. 

Ese es el caso de la selección 
de equipos de aire compri
mido. Un aire de alta calidad 
es indispensable para el co
rrecto funcionamiento de to
dos los sistemas neumáticos 
y de robótica dentro de esta 
planta altamente tecnificada. 

El Ing. Jurado nos dijo: "Los 

equipos Atlas Copeo que 
hemos venido utilizando 

desde 1993 han cumplido a 

caba/idad con las exigentes 
condiciones de producción. 

Al momento contamos con cuatro compresores de aire de tor

nillo rotativo modelo GA 37, un compresor modelo GA 22 y 
dos secadores de aire modelos FD 80 y FD 160. Además está 
en fase de proyecto el montaje de un nuevo compresor de última 

generación de 100 HP de potencia 
con secador de aire incorporado 

que cubrirá los aumentos de de
manda, de este y el próximo año." 

En Excel Internacional S. A. y en 
Atlas Copeo nos sentimos orgu
llosos de ser parte de Textiles El 
Rayo y de poder contribuir con su 
desarrollo y en la calidad de sus 
productos. 



Atlas Copeo en Venezuela 

Petróleos de Venezuela, S.A. 

AIRE DE CALIDAD 
-EII _LOS PROCESOS DE

REFINACIOII VENEZOLANOS 

"un equipo para cada necesidad y cada necesidad con su equipo" 
El aire comprimido es una fuente inagotable de energía, 
sus usos son de lo mas variados, abarcando una vasta gama 

de aplicaciones. Materialmente todos los productos ma
nufacturados tienen al aire comprimido como fuente de 
energía dentro de sus procesos de producción. 

Esta fuente es adaptada a las necesidades de cada indus
tria, tal es el caso de los dos últimos «paquetes» petroleros 
diseñados y fabricados por el Departamento de Petróleo 
de Atlas Copeo Venezuela para la principal industria del 
país: PDVSA. Ellos forman parte de un largo inventario 
de equipos Atlas Copeo que hoy cumplen las mas diver
sas tareas dentro del sector petrolero. 

Estos dos nuevos «paquetes» compresores -diseñados para 
la Planta de Oxidación MTRV en la refinería Cardón en 

Amuay, Paraguaná, Edo. Falcón- serán destinados al pro
ceso para retirar componentes, tales como el Mercantano, 

de la gasolina, con lo cual mejora sustancialmente la cali
dad de la misma. Ambos «paquetes» están compuestos por 
dos compresores exentos de aceite, modelo ZT-18 - 8.6, 

acondicionados para área clasificada clase l ,  división 2, y 
destinadas a cumplir con la exigente normativa de las plan
tas Tratadoras de Gasolina en el Centro de Refinación 
Paraguana, el cual tiene atmósfera explosiva. 

Ambas unidades proveerán un aire de calidad al proyecto, 

a una presión media de 100 a 11 O pies cúbicos o de 8.6 bar 
y están respaldadas por un Convenio de Repuestos lo cual 
garantiza, no solo la total operatividad y rendimiento de 
los equipos, sino un mantenimiento de las unidades con 
piezas originales. 

Próximamente tres nuevos «paquetes», con compresores 
libres de aceite, serán entregados para la misma planta. 

Ellos cumplirán funciones dentro del proceso de tratamien
to de la gasolina y estarán en el área de almacenaje y su
ministro de la planta. 

Con ello Atlas Copeo Venezuela demuestra su capacidad 
local para poder atender las mas exigentes demandas de la 
primera industria venezolana, corroborando con hechos 
su slogan.·· Atlas Copeo Veneu,ela ... su aliado en Productividad.



Como empresa líder, Atlas Copeo siempre ha dirigido sus 
esfuerzos hacia la satisfacción de las necesidades de sus 
clientes. Ese ha sido siempre su único y principal objetivo. 
Este objetivo nos lleva a fijar parámetros de calidad, los cuales 
podemos resumir en nuestros tres valores: Innovación, 

Interacción y Compromiso. 

La innovación es el valor donde los inte-
. reses y necesidades del cliente son la fuente 

de inspiración para el diseño y fabricación 
de equipos que verdaderamente contri
buyan a resolver las necesidades del usua
rio en forma práctica, moderna y econó
mica, y contribuyan a salvaguardar el medio 

ambiente. 

La interacción es el valor donde se centra la importancia que 
le damos a nuestra relación con el cliente, lo que nos permite 
estar al día en cuanto a sus necesidades y aportar soluciones 
efectivas a sus necesidades. 

Nuestro tercer valor, el compromiso, está dirigido a atender 
a nuestro cliente, a brindarle el respaldo y la atención de post
venta que el exige después de haber invertido en un equipo 
industrial. Como consecuencia directa de este respaldo 
hemos diseñado los Convenios de Servicio, la mejor 
forma para asegurar el correcto funcionamiento, 
Y sobre todo mantenimiento de su(s) _,,._"!""'��r:

equipo(s). 

Un Convenio de Servicio encierra 
múltiples y variadas ventajas para ' 
sus usuarios. Son ya muchas las 
empresas en el país, que hoy en día 
perciben en forma tangible los 
beneficios que les brinda este 
servicio de apoyo. No solo por la tran-

·e

:¡_ 

.§ 
!I � 

quilidad de saberse respaldados 
por una organización especiali
zada en el cuidado de sus equipos, 
sino por poder "descargar" en el 
fabricante la responsabilidad del 
mantenimiento y cuidado de los mis
mos .. _ mientras usted se ocupa del verdadero objetivo de su 
empresa: producir y ser rentable . 

Con un personal entrenado específicamente para cuidar sus 
equipos, los Convenios de Servicio Atlas Copeo se convierten 
en su aliado en productividad ya que usted deja de preocuparse 
de aspectos puntuales y puede enfocar su atención hacia lo 
que representa la meta de su empresa, el producto final. 

Al contratar un Convenio de Servicio Atlas Copeo usted 
obtiene: 

• Un Programa de Mantenimiento Preventivo ajustado
a sus necesidades. 

• Un Personal Técnico Especializado, específicamente
preparado en la ciencia de la energía a presión. 

• Un Stock de Repuestos y Componentes originales para
atender cualquier necesidad e imprevisto, evitando 

esas paradas tan costosas. 
• Talleres especializados y con las herramientas
de precisión requeridas para la reparación o man
tenimiento de sus equipos.
• Un soporte técnico y logístico para atender
cualquier emergencia.
• .. .Y todo, a un costo justo!

www.atlascopco.com 



GA 30-90 (VSD) 
Oil injected rotary screw compressors with integrated 
Variable Speed Orive (VSD) 

echnical specifications GA 37-90 VSD (50/60 Hz) 

GA 45 VSD 

GA 55 VSD 

IGA 75 VSD 

IGA 90 VSD 

90-438
84-372
78-300
90-522

-354

-546
156-464

11144-888 
1138-882 
132-726
120-618

l 1so-1032
1132-1026
132-870
114-720

54-256 50 
52-220 50 
51-178 50 
54-307 60 
54-303 60 
52-265 60 
51-210 60 
54-365 j75 
54-363 75 
52-322 75 
93-271 75 

ll8s-523 1100 
181-519 100 
76-426 100 
70-362 100 
87-606 125 

1181-604 1125 
76-511 125 
68-424 !125

67/68 
67/68 
67/68 
69/72 
69/72 
169/72 
169/72 

ll69/72 
69/72 
69/72 
69/72 
69/70 
69/70 
69/70 

9/70 
73/74 
73/74 
73/74 

173/74 



(1) Unit performance measured according to ISO 1217, Ed. 3, Annex C-1996.

Reference conditions: 

• absolute inlet pressure 1 bar (14.5 psi)
• intake air temperature 20ºC (68º F)

FAD is measured at the following working pressures: 

• 7.5 bar versions at 7 bar
• 8 bar versions at 8 bar
• 10 bar versions at 9.5 bar
• 13 bar versions at 12.5 bar

(2) Mean noise level measured according to Pneurop/Cagi PN8NTC2 test code;

tolerance 2 dB(A).

Pressure dew point of integrated refrigerant dryer at reference conditions: 2°C to 
3°C, 36° F to 37° F 



·;A 55+_90 - GA 75-90 VSD®
1;.90 kW /75-125 CV

ompresores de tornillo rotativos con inyección de aceite

WorkPlace Air System 



First in Mind-First in Choice
™

Capacidad total, 

responsabilidad total 

Desde el corazón de su producción, Atlas Copeo 

suministra aire comprimido de calidad para una 

capacidad de funcionamiento inigualable. Elija 

entre nuestra gama de productos para construir un 

sistema de aire comprimido completo, integrado 

y adaptado a sus necesidades específicas. Todos 

los productos Atlas Copeo están diseñados para 

funcionar juntos a la perfección y garantizar la 

mayor fiabilidad y la máxima eficiencia energética. 

Como resultado, Atlas Copeo puede asumir 

toda la responsabilidad de su infraestructura 

de aire comprimido con una garantía de la 

mayor calidad. Con nuestra presencia en más de 

150 países, podemos proporcionar un servicio 

global inigualable para mantener y mejorar el 

rendimiento de su sistema de aire comprimido. 

Con el respaldo de un siglo de liderazgo en el sector 

de los compresores, los productos de Atlas Copeo 

representan lo mejor en calidad y eficacia. Nuestro 

objetivo es ser la primera elección (First in Mind

First in Choice'"). Por ese motivo, Atlas Copeo 

nunca deja de buscar nuevas formas de innovación, 

impulsado por su afán de satisfacer y superar las 

expectativas de los clientes. Trabajando siempre 

con usted, nos comprometemos a proporcionarle 

la solución de aire de calidad personalizada que 

sea el motor impulsor de su negocio. 

Atlas Copeo: 

Soluciones de aire de calidad personalizadas 

a través de la innovación, interacción y 

compromiso. 



Máximo rendimiento 

AIRE DONDE SE NECESITA 

El revolucionario concepto WorkPlace de Atlas Copeo lleva el 

sistema de aire comprimido allí donde se necesita: el punto de 

uso. El bajo nivel sonoro y el equipo integrado de tratamiento de 

aire y de condensados del GA WorkPlace Air System
'" 

elimina la 

necesidad de una sala de compresores independiente. Los 

WorkPlace Air System se entregan listos para funcionar por lo 

que los costes de instalación se reducen al mínimo. 

LA ECONOMÍA DE LA EFICIENCIA 

El coste del aire comprimido puede representar más del 40% del 

gasto total de electricidad. Atlas Copeo le ayuda a ahorrar. 

Nuestros compresores GA VSD (accionamiento de velocidad 

variable) pueden reducir los costes de energía en un 35% y los 

costes del ciclo de vida del compresor en un 22% sintonizando la 

capacidad de la unidad con la demanda de aire. Los ahorros de 

energía resultantes tienen un significativo impacto 

medioambiental, reflejando la dedicación de Atlas Copeo a 

conservar el entorno natural para las generaciones futuras. 

Los GA WorkPlace Air System incluyen equipo de tratamiento de 

aire y de condensados, minimizando los costes de instalación. 

Todos los componentes están diseñados para permitir un 

mantenimiento sencillo. 

La última generación del elemento de tornillo con inyección de 

aceite patentado por Atlas Copeo, accionado por nuestro sistema 

de alta eficiencia, garantiza una vida prolongada y sin problemas, 

con los mínimos costes operativos. 

EL PODER DE LA FIABILIDAD 

Nuestros compresores se diseñan, fabrican y prueban según las 

normas ISO 9001, ISO 14001 e ISO 1217, Ed. 3, Anexo C. 

El GA VSD también cumple la directiva 89/336/CEE en materia de 

compatibilidad electromagnética (EMC). Esta directiva establece 

los límites de emisión de alta y baja frecuencia hacia y desde 

el equipo. El cumplimiento de normas se verifica de manera 

independiente mediante auditorías externas del diseño durante 

la fase de desarrollo. 



Construidos para durar 

Los compresores GA de Atlas Copeo suministran el aire 

comprimido que mantiene su producción en perfecto 

funcionamiento. Construidos para proporcionar fiabilidad 

absoluta, la gama GA está diseñada específicamente para 

minimizar costes y esfuerzos de mantenimiento. 

• Las funciones de control, monitorización y comunicación del 

sistema Elektronikon® optimizan el rendimiento del compresor. 

• La última versión del elemento de tornillo con inyección de 

aceite patentado por Atlas Copeo, accionado por nuestro

sistema sin mantenimiento, garantiza una vida útil sin problemas

con los mínimos costes operativos.

• Compactos y fáciles de limpiar, los refrigeradores mantienen

una baja temperatura de funcionamiento en una gran variedad

de condiciones ambientales. El refrigerador posterior con 

separador de agua integrado patentado elimina todo el 

condensado, con una caída de presión interna prácticamente

nula.

• La purga electrónica sin pérdida de aire evita el gasto típico de

aire comprimido en el drenaje. Su diámetro elimina la

posibilidad de obstrucción y ofrece un funcionamiento sin

problemas. 

• Para lograr la maxIma fiabilidad, la innovadora válvula de 

descarga asistida por vacío incorpora una sola pieza móvil. 

Se minimiza la contaminación y se 
garantiza un mantenimiento sencillo 
con el separador, que limita el 
arrastre de aceite a 1,5 ppm. 

Desarrollado específicamente para la gama GA Y en 
estrecha colaboración con los ingenieros de Atlas 
Copeo, el motor eléctrico refrigerado por ventilador 
(TEFC), IP55, clase F, ha sido construido para garantizar 
una larga vida útil. Posee la clasificación Eff 1 para la 
Versión de 50 Hz y NEMA EPAct para la de 60 Hz. 

Los compresores GA de Atlas Copeo están disponibles en las siguientes variantes: 

• Refrigerados por aire o por agua

• WorkPlace o WorkPlace Full Feature (incluido secador)

• Variantes para alta temperatura ambiente (hasta 55°C, 131 ºF)



a Secador de refrigerante integrado, 
con tecnología de ciclo de ahorro 

" Filtros de aire integrados 

a Motor 

O· Refrigeradores 

� Elemento 

t) Accionamiento 

G' Ventilador 

Q Separador de aceite 

a Filtro de aspiración de aire 

4m Elektronikon 

CD· Salida de aire 



WorkPlace: integración y personalización 

La combinación de bajo nivel de ruido, dimensiones reducidas 

y la integración de todo el equipo de tratamiento del aire en la 

carrocería del compresor, los sistemas WorkPlace Air System 

de Atlas Copeo encajan fácilmente en su lugar de trabajo. 

WORKPLACE: REDUCCIÓN DE COSTES DE ENERGÍA 

20% 7% 

Hasta un 20% de capacidad de 
una planta puede perderse a 

causa de las fugas. 

Una reducción de 1 bar de la 

presión del sistema puede 

suponer un 7% de aho"o 

energético. 

El compresor y el equipo de tratamiento del aire han sido 

diseñados para funcionar conjuntamente de manera óptima para 

proporcionar el aire de calidad que mantendrá su producción en 

perfecto funcionamiento durante años. 

REDUCCIÓN DE LOS COSTES DE INSTALACIÓN 

• Para empezar a trabajar, sólo tiene que conectar el compresor a

la fuente de alimentación y a la red de aire

• No es necesario disponer de una sala de compresores

independiente

• Ahorre en tuberías al punto de uso y entre el equipo de 

tratamiento de aire y de condensados

REDUCCIÓN DE LOS COSTES DE ENERGÍA 

Los WorkPlace Air System de Atlas Copeo ahorran normalmente 

un 10% en costes de explotación: 

• Reducción de fugas en la red de tuberías

• Presión del sistema reducida

REDUCCIÓN DEL RUIDO AL MÍNIMO 

• Innovador ventilador radial de baja velocidad

• Avanzadas técnicas de optimización vibroacústica



Aire comprimido de calidad 

El secador frigorífico integrado, de serie con GA WorkPlace FF de Atlas Copeo reduce los costes 
de instalación y mantenimiento, así como el espacio de suelo necesario. El secador incluye la 

tecnología innovadora de ciclo de ahorro, que limita el tiempo de funcionamiento del secador a 
la vez que garantiza ·un punto de rocío excelente para proteger el sistema de la humedad. 

El aire comprimido sin tratar contiene humedad, partículas de 

suciedad y aerosoles que pueden dañar todo el sistema de aire. 

Los costes de mantenimiento y el tiempo de parada resultantes 

pueden superar con creces los costes del tratamiento de aire. 

El GA WorkPlace Air System integra el equipo de tratamiento 

de aire y de condensados en una carcasa, justo en el puesto de 

trabajo. El aire del GA WorkPlace Air System mejorará la calidad 

de su producción y reducirá los costes de explotación y de 

mantenimiento. 

3 micras 3 ppm 3.-.4 

3 micras +3ºC, 37ºF 3 ppm 3.4.4 

1 micra +3ºC, 37ºF O, 1 ppm 2.4.2 

0,01 micras +3°C,37ºF 0,01 ppm 1.4.1 



Volumen variable, costes controlados 

DEMANDA DE AIRE COSTE DE ENERGÍA 

Costes estándar 

111 Costes de VSD 

• Demanda de aire 

Más del 80% de los sistemas de aire comprimido experimentan 

fluctuaciones de demanda de aire del 40 al 80%. 

La energía puede representar más del 70% de los costes del ciclo 
de vida de un compresor. La generación de aire comprimido puede 
suponer más del 40% de la factura de electricidad total de una 
planta. Con su tecnologíaVSD (accionamiento de velocidad variable) 
pionera, Atlas Copeo ha hecho realidad unos extraordinarios ahorros 
de coste energético. 

La mayoría de los entornos de producción tienen una demanda de 
aire fluctuante en función de la hora del día, el día de la semana o 
incluso los meses del año. El compresor VSD de Atlas Copeo ajusta 
el suministro de aire comprimido a la demanda. La velocidad del 
motor se ajusta automáticamente en función de la presión del 
sistema. 

Consumo de energía 

Instalación 

Mantenimiento 

Inversión 

Coste del ciclo de vida de un 
compresor estándar 

Al suministrar únicamente el aire comprimido necesario, un 
GA VSD puede reducir los costes de energía en un 35% o más. 
Las reducciones de costes pueden llegar a un 22% durante el 
ciclo de vida del compresor. Como media, el coste adicional de 
un compresor VSD comparado con un compresor de velocidad 
fija se recupera después de sólo un año. 

VSD DE UN VISTAZO 

• Control preciso de presión:

- Mantiene la banda de presión de la red dentro de O, 10 bar;

1,5 psi
- Reduce la presión de trabajo media general 
- Minimiza las fugas del sistema gracias a la presión más baja

del sistema 
• Mayor flexibilidad con arranques suaves y aceleración gradual 

del motor. 
• La selección de presión flexible de 4 a 13 bar con el engranaje 

electrónico garantiza una reducción de los costes de
electricidad. 

• Sustanciales ahorros de energía gracias a la eliminación del
Periodo de descarga.

Coste del ciclo de vida de un 
compresor VSD 

....... .... Ahorro de energía medio del 35% 

......... Consumo de energía 

......... . Instalación 

............ Mantenimiento 

Los ingenieros de Atlas Copeo 
pueden simular los ahorros de 
energía que aportaría el VSD a su 
entorno de producción. 



Las ventajas del VSD de Atlas Copeo 

Atlas Copeo fue pionero en el uso de tecnología VSD en 1994. 

Ahora incorporamos la última generación de tecnología VSD en 

nuestros compresores. Junto con nuestra experiencia, aportamos el 

conocimiento de nuestros ingenieros de servicio que forman parte 

de nuestra red mundial. 

LA GAMA DE PRODUCTOS MÁS AMPLIA 

Atlas Copeo dispone de la gama de productos VSD más completa 

del mercado. VSD se incluye en los compresores de tornillo con 

inyección de aceite GA de 11 a 315 kW, los compresores exentos 

de aceite de 37 a 900 kW (con paquetes disponibles hasta 40 bar) 

y el compresor de tornillo con inyección de agua AQ disponible en 

tamaño de 55 kW. 

AHORRO DE ENERGÍA 

Atlas Copeo fabrica el compresor VSD de mayor ahorro energético 

Sus técnicas de regulación permiten una banda de presión más 

estrecha, reduciendo la presión de trabajo media y la potencia 

necesaria, las fugas del sistema y eliminando el período de descarga 

del compresor. Además, ha sido diseñado para funcionar con un 

requisito de energia específica (SER) óptimo, garantizando la mayor 

cantidad de aire con el menor consumo de energía posible. 

DISEÑO INIGUALABLE 

Atlas Copeo va más allá de incorporar un convertidor de frecuencia 

en un compresor de velocidad fija. Nuestros ingenieros trabajan 

estrechamente con el fabricante del motor para crear una solución 

de aire comprimido integrada diseñada específicamente para 

aplicaciones VSD. El resultado es un par y una capacidad de 

refrigeración óptimos en toda la gama de velocidades. 

La generación de aire comprimido puede suponer 

más del 40% de los costes de electricidad de la 

planta. La tecnología VSD de Atlas Copeo puede 
reducir los costes de energía del compresor en un 

35% o más. 



Funcionamiento a máximo rendimiento 

El sistema Elektronikon ofrece funciones de control y 

monitorización para incrementar la eficiencia y fiabilidad del 

compresor. Fácilmente ampliable con sensores adicionales, 

entradas digitales y funciones de comunicación por Internet, el 

Elektronikon se puede adaptar a sus necesidades específicas. 

El Elektronikon monitoriza 
continuamente parámetros críticos. Las 
funciones de monitorización incluyen 
indicaciones de servicio y de aviso, 
detección de errores, parada del 
compresor y programación del 
mantenimiento. 

Para maximizar el ahorro energético, el Elektronikon controla el 

motor de accionamiento principal y regula la presión del sistema 

dentro de una banda de presión predefinida y estrecha. Con sólo 

pulsar un botón, puede arrancar y parar, poner en carga/descarga 

el compresor a distancia. 

MCC: LA ECONOMÍA DE LA PRESIÓN REDUCIDA 

PRESIÓN DE 
RED 

Presión media 

Presión min. del 
sistema 

Banda de presión típica de 1,5 bar(e) 
o20psig 

CONTROL TRADICIONAL EN CASCADA 

DOBLE BANDA DE PRESIÓN 
Para un máximo control, se pueden programar dos bandas de 
Presión diferentes y pueden cambiarse de manera manual o 
automática. 

SEGUNDA PARADA RETARDADA 
El sofisticado algoritmo de control del Elektronikon, la segunda 
parada retardada (DSS), hace funcionarel motor de accionamiento
sólo cuando es necesario. Como el Elektronikon mantiene la
Presión del sistema deseada a la vez que minimiza el tiempo 
de funcionamiento del motor de accionamiento, el consumo de 

energía se mantiene al mínimo. 

Con MCC se puede reducir 
drásticamente la presión del 

sistema 

MCC 

Presión media 
Presión mín. del sistema 

� Compresores 

CONTROL DE MÚLTIPLES COMPRESORES 
Un entorno de producción tradicional de múltiples compresores 

requiere un control en cascada para hacer que las unidades 

funcionen juntas. Esta configuración requiere una mayor 

presión del sistema para mantener la presión mínima. El 

control multicompresor MCC Elektronikon controla hasta cuatro 

compresores. El resultado es una reducción sustancial de la 

presión del sistema y del consumo de energía, además de unas 

mínimas fugas de aire comprimido y una presión más estable. 



Construido de acuerdo con sus necesidades 

Los sistemas GA WorkPlace Air System de Atlas Copeo pueden 

equiparse conforme a sus necesidades. Desde un secador y filtro 

integrados hasta protección contra la lluvia, están disponibles 

opciones estándar para optimizar aún más el rendimiento del GA 

WorkPlace Air System o simplemente para adaptarlo a su entorno 

de producción especifico. 

Juego de filtros integrado de clase 1* 
Juego cie filir:�s. integrado de clase 2* 

-· � • .'\.t., 

Bypass del secador* 

Separador de aceite/agua (OSO) integrado 
- > 

·-..- •• - -�-,,, ,--· .. --,-�'!'"' -� •¡

< 

... J -·:-_.-, -

,' J' • ..,.... ... 

Calentador del motor+ termistores 

· Rrot�cción·tj)ntra ctingelación
Armario NEMA 4

'<:' 

Arinario NEMA 4X

Protección contra la lluvia 
lnterr:uptor g_eneral de_alimentación eléctrica 
Cáncamo de elevación 

Relés para selector de secuencia ES 100 
..,. , , r - , , _, ,! ' ..-·""I" 1. ·., n.� ·, • o.;� .' ", , ,,-: ':;" , 

' ' 
• ' 1 

• 
• - �' �� ' • ,.: _, •• 

Aceite PAO sintético 
Aceite de grado alimentario' . . 

Recuperación de energía 
Color de carrocería especial 

Sello GOST ruso 
Conducto de 130 Pa 

Display gráfico de alta resolución para Elektronikon**** 

Componentes TI 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

. 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

N/A 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

Estándar 
• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

.. ' ��,,� .. �� 
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N/A 
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• 

• 
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• 

N/A 
• 

. 
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• 

• 

• Sólo unidades FF - ** Unidades refrigeradas por agua - *** Unidades FF máx. 50ºC, 122ºF. **** Requerido para caracteres chinos, coreanos V japoneses 



Capacidad total, fiabilidad total 

Con la gama GA, Atlas Copeo no sólo ofrece los compresores 

más fiables y eficaces. Desde juegos de filtros hasta la instalación 

completa de la canalización, Atlas Copeo puede responsabilizarse 

de todo su sistema neumático para proporcionar aire de 

máxima calidad. Todos nuestros productos han sido diseñados 

y construidos para integrarse a la perfección y funcionar 

conjuntamente de manera óptima. El compromiso de Atlas 

Copeo con la calidad no termina aquí. Seleccione entre una 

amplia gama de productos y servicios postventa de Atlas Copeo 

que harán que su GA WorkPlace Air System funcione al máximo 

rendimiento durante años. El cualificado servicio técnico de Atlas 

Copeo está disponible en más de 150 países. 

La gama GA de Atlas Copeo ha sido fabricada para facilitar el 

mantenimiento, con fácil acceso a todos los componentes. 

AIRNET 

Espere el máximo rendimiento de su GA WorkPlace Air System, y 

de la canalización de aire. AIRnet suministra de forma segura aire 

comprimido de alta calidad desde el punto de producción al 

punto de uso. Los lugares de trabajo separados se conectan 

fácilmente. La gama de accesorios AIRnet puede instalarse en 

paredes o techos y le permite crear un sistema de aire comprimido 

personalizado que se ajuste específicamente a sus necesidades 

de producción. 

PIEZAS Y LUBRICANTES ORIGINALES 

No comprometa la calidad de su inversión adquiriendo piezas 

que no hayan sido fabricadas conforme a los niveles de excelencia 

en la calidad de Atlas Copeo. Sólo las piezas originales de Atlas 

Copeo pueden ofrecer nuestra conocida calidad, duración y bajo 

consumo de energía y aceite. Los lubricantes de Atlas Copeo 

garantizan que su compresor GA siga funcionando a la 

perfección. 

PLAN DE SERVICIO 

Elija un Plan de responsabilidad total, Mantenimiento preventivo 

o Plan de inspección para obtener el mantenimiento programado

que mantendrá a su compresor funcionando sin problemas.

AIRMONITOR 

Supervise el rendimiento de su GA WorkPlace Air System en 

cualquier momento desde su oficina, o deje que la Compañía de 

Ventas local de Atlas Copeo lo haga por usted. Con AIRmonitor, 

usted mismo comprueba el sistema de aire comprimido en linea, 

recibiendo inmediatamente indicaciones de aviso y tomando 

incluso acciones preventivas remotamente para evitar tiempos 

de parada. 

Los tubos de aluminio inoxidable y los 
accesorios de polímero AIRnet han sido 
diseñados específicamente para reducir 
las fugas y ahorrar energía. 



La fuerza impulsora 

Con los nuevos compresores GA, Atlas Copeo ofrece una gama 

de compresores que reduce significativamente los costes de 

instalación, mantenimiento y energía. Personalizados conforme 

a sus necesidades especificas, los sistemas GA WorkPlace 

Air System integran el compresor y el equipo de tratamiento 

de aire en una carrocería compacta que encaja fácilmente en 

su entorno de producción. Todos los componentes han sido 

diseñados específicamente por o para Atlas Copeo para funcionar 

conjuntamente a la perfección y proporcionar la máxima fiabilidad 

de la industria. 

Con ahorros típicos del 35% o más, los máximos del sector, el GA 

VSD eleva el ahorro energético al siguiente nivel. Adaptando el 

suministro de aire comprimido a la demanda para hacer frente a 

las fluctuaciones de aire, nuestra tecnología VSD permite un control 

más preciso de la presión y mayor flexibilidad de funcionamiento. 

Desde compresores a secadores y distribución de aire, la capacidad 

total de Atlas Copeo nos permite responsabilizarnos de todo su 

sistema de aire comprimido. Atlas Copeo también ofrece los 

productos y servicios postventa adecuados para mantener su GA en 

perfecto estado de funcionamiento durante años. 



Especificaciones técnicas GA 55+_90 
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8 116 

116 

13 13 

8 8 116 

145 

13 189 

125 132 

9,1 

175 12,5 181 

125 9,1 132 

· ... 10,8· 157 

175 12,5 181 

GA 55+ -90 WORKPLACE 

�> ñt-' '· o 

''=:ij¡ 

o:_ 

• Aire de entrada 

• Mezcla de aire/aceite 

a Aceite 

• Aire comprimido sin agua libre 

• Aire comprimido húmedo 

Aire comprimido seco 

• Agua 

. . 

' 

. ,, • '• ,, 

356 

828 

171 615 362 

260 937 551 

,234 843 496 

199 717 422 

566 

213 767 

193 695 

176 634 373 

252 908 534 

230 828 487 

204 735 432 

o 

FLUJO DE AIRE 

1. Filtro de aspiración de aire 
2. Válvula de aspiración de aire 

3. Elemento de compresión 

4. Válvula antirretorno 
5. Depósito separador de aire/ 

aceite 

6. Válvula de presión mínima 

7. Refrigerador posterior 

8. Separador de agua con 
purgador 

149 

1118V'414tl 

FLUJO DE ACEITE 

9. Aceite 

1700/3749 

10. Refrigerador de aceite 

11. Válvula de derivación 

termostática 

12. Filtro de aceite 
13. Válvula rle parada de acP,tP 



Especificaciones técnicas GA 75-90 VSD 

13 

7,5 

10 

13 

188 

109 

145 

188 

38-245

36-201

33-171

38-285

, 36-241 

32-200

• Rendimiento de la unidad medido de acuerdo 
con ISO 1217, Ed. 3,Anexo C-1996. 
Condiciones de referencia: 
- Presión absoluta de entrada 1 bar (14,5 psi) 
- Temperatura de aire de entrada 20ºC, 68°F 

FAD medido a las presiones de trabajo siguientes: 
- Variantes de 7,5 bar a 7 bar 
- Variantes de 10 bar a 9,5 bar 
- Variantes de 13 bar a 12,5 bar 

(**) Nivel sonoro medido de acuerdo con el código 
de pruebas Pneurop/Cagi PNBNTC2; tolerancia 
2dB{A) 

Punto de rocío a presión del secador frigorífico 
integrado en condiciones de referencia: 2ºC a 3ºC, 
36ºF a 37ºF. 

GA 75-90 VSD WORKPLACE FULL FEATURE 

t!iD Aire de entrada 

• Mezcla de aire/aceite 

2,3-14,7 

2,2-12,1 

2,0-10,3 

2,3-17,1 

2,Z-14,5 

1,9-12,0 

• Aceite FLUJO DE AIRE 

70-362 

81-604

76-511

68-424

• Aire comprimido sin agua libre 1. Filtro de aspiración de aire 

• Aire comprimido húmedo 

O Aire comprimido seco 

• Agua 

Mezcla de refrigerante gas/líquido 

Refrigerante gas caliente, alta presión 

Refrigerante gas frío, baja presión 

Refrigerante líquido a alta presión 

Refrigerante líquido a baja presión 

2. Válvula de aspiración de aire 
3. Elemento de compresión 

4. Válvula antirretorno 
5. Depósito separador de aire/ 

aceite 
6. Válvula de presión mínima 
7. Refrigerador posterior 
8. lntercambiador de calor 

aire/aire 

9. Separador de agua con 
purgador 

10. Filtro DO (opcional) 

e 

,-· 

FLUJO DE ACEITE 

11. Aceite 

12. Refrigerador de aceite 
13. Válvula de derivación 

termostática 
14. Filtro de aceite 
15. Válvula de parada de aceite 

1960mm 
77"' 

��mm 
42,5" 

CD 

� 

1 

E?> 

' 
r 

G> O) 

G) ¡ 
1 
' 

::.\ 

FLUJO DE REFRIGERANTE 
16. Compresor de refrigerante 
17. Condensador 

18. Secador/filtro de re/rige, ante 
liquido 

19. Válvula de expans,on 
termostática 

20. Evaporador 
21. Válvula de derivación de gas 

caliente 
22 Acumulador 



Para ser la primera opción y la primera elección (First in 

Mind-First in Choice'") para todas sus necesidades de aire 

comprimido, Atlas Copeo ofrece los productos y servicios 

que ayudan a aumentar la eficacia de su negocio. 

Atlas Copeo nunca deja de buscar nuevas formas de 

innovación, pensando en la fiabilidad y eficiencia que 

necesitan los clientes. Trabajando siempre con usted, nos 

comprometemos a proporcionarle la solución de aire de 

calidad personalizada que sea el motor impulsor de su 

negocio. 

No utilice nunca el aire comprimido como aire respirable sin purificarlo 

previamente de acuerdo con la legislación y las normas de su país. 

Visite nuestra página web: www.atlascopco.com 
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SUPE:RVISOR CONTROLLER fM 

Lubricated Rotary Screw 
Air Compressors 

40 to 200 HP 

�-i•. SULlAIR. 



Sullair Vseries ... the broadest range of 
variable speed drive compressors in the industry. 

ComR�ssor Perform5!!nce Dim�nsions and Wgigbts, Air-Cooled, En�losed 

Capacity Full Load Motor 60Hz Length Width Height Weight 
{adml Pressure {esig} {hel {inl {in} {in) {in) 

t20�0 Hz 
40L 196 100 40 72 48 62.5 2660 
40H 177 125 40 72 48 62.5 2660 
40HH 160 150 40 72 48 62.5 2660 
40XH 145 175 40 72 48 62.5 2660 
SOL 245 100 50 72 48 62.5 2770 
SOH 224 125 50 72 48 62.5 2770 
SOHH 200 150 50 72 48 62.5 2770 
SOXH 180 175 50 72 48 62.5 2770 
60L 277 100 60 72 48 62.5 2970 
60H 258 125 60 72 48 62.5 2970 
60HH 237 150 60 72 48 62.5 2970 
60XH 220 175 60 72 48 62.5 2970 

I6060 Hz 
60L 300 100 60 72 48 62.5 3360 
60H 265 125 60 72 48 62.5 3360 
60HH 235 150 60 72 48 62.5 3360 
75L 372 100 75 72 48 62.5 3290 
75H 337 125 75 72 48 62.5 3290 
75HH 305 150 75 72 48 62.5 3290 
75XH 272 175 75 72 48 62.5 3290 
100L 478 100 100 72 48 62.5 3540 
100H 444 125 100 72 48 62.5 3540 
100HH 400 150 100 72 48 62.5 3540 
100XH 370 175 100 72 48 62.5 3540 

�0060 Hz 
100L 495 100 100 88 48 61.5 4370 
100H 450 125 100 88 48 61.5 4370 
100HH 410 150 100 88 48 61.5 4370 

100560 Hz 
125L 633 100 125 100 60 68 5330 
125H 576 125 125 100 60 68 5330 
150L 757 100 150 100 60 68 5650 
150H 696 125 150 100 60 68 5650 
150HH 609 150 150 100 60 68 5650 

200TS 60 Hz 
100L 550 100 100 120 72 66 8230 
100H 495 125 100 120 72 66 8230 
125L 680 100 125 120 72 66 8330 
125H 606 125 125 120 72 66 8330 
125HH 550 150 125 120 72 66 8330 
125XH 515 175 125 120 72 66 8330 
150L 800 100 150 120 72 66 8530 
150H 720 125 150 120 72 66 8530 

150HH 653 150 150 120 72 66 8530 
1SOXH 610 175 150 120 72 66 8530 

200L 1000 100 200 120 72 66 8924 

200H 918 125 200 120 72 66 8924 

200HH 815 150 200 120 72 66 8924 

200XH 750 175 200 120 72 66 8924 

illair is comrnitted to a program of continuous improvement. Features and specifications may change without notice. 
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NOTES: 

COMPRESSOR DATA SHEET 

Rotary Screw Compressor 

MODEL DATA - FOR COMPRESSED AIR 

Manufacturer: Sullair

Model Number: V160-60H

X Air-cooled Water-cooled # of Stages: 1

X Oil-injected Oil-free VALUE 

Rated Capacity at Full Load Operating Pressure a. f 265 

Full Load Operating Pressure b 125 

Maximum Full Flow Operating Pressure c 140 

Drive Motor Nameplate Rating 60 

Drive Motor Nameplate Nominal Efficiency 95.4% 

Fan Motor Nameplate Rating (if applicable) 3 

Fan Motor Nameplate Nominal Efficiency 95.4% 

Total Package Input Power at Zero Flow e 
o 

Total Package Input Power at Rated Capacity and Full 
56.5 

Load Operating Pressure d 

Specific Package Input Power at Rated Capacity and Full 
21.32 Load Operating Pressureg 

UNIT 

acfma.f 

. bps1g 

. c ps1g 

hp 

percent 

hp 

percent 

kWe 

kWd 

kW/100 cfmg 

a. Measured at the discharge terminal point ofthe compressor package in accorclance with the CAGI/PNEUROP PN2CPTC2 Test
Code (Annex C to ISO 1217). ACFM is actual cubic feet per minute at inlet conditions.

b. The operating pressure at which the Capacity (Itero 3) and Electrical Consumption (Itero 10) were measured for this data sheet.
c. Maximum pressure attainable at full flow, usually the unload pressure setting for load/no load control or the maximum pressure

attainable before capacity control begins. May require additional power.
d. Total package input power at other than reported operating points will vary with control strategy.
e. Tolerance is specified in the CAGI/PNEUROP PN2CPTC2 Test Code (Annex C to ISO 1217)
f, g. Tolerance is specified in the CAGI/PNEUROP PN2CPTC2 Test Code (Annex C to ISO 1217) as follows:

Volume Flow Rate 
Volume Flow Rate 

f 
Specific Energy Consumptiong 

at specified conditions 

Member 
m3 / min ft3 / min % % 

Below 0.5 Below 15 +/- 7 +/- 8 

0.5 to 1.5 15 to 50 +/- 6 +/- 7 

1.5 to 15 50 to 500 +/- 5 +/- 6 

Above 15 Above 500 +/-4 +/- 5

This fonn was developed by the Compressed Air and Gas Institute for the use of its members. 
CAGI has not independently verified the reported data. 

Form Number ROT 030 R,, , 11-111 



QQii,�.ji=J 
Compresores de tornillo

Serie SX- HS 
Caudales: 0,233 hasta 79,2 m0/min 
Presión: 5,5 hasta 15 bar 



l,5 . 0,313 
SX3 10 0,233 2,2 · 624x 669 x807 65 165 

7,5 0,424 
SX4' 10 0,329 3 624 X 669x 807 66 ·-165 

- 7,5 0,583 
�X'6 ro 0,466 4 -624x 669 X 807 66 i65 

13 0,36 

7,5 0,816 
SMB 10 . 0,684 5,5 624 X 669 X 807 68 . 160 

13· 0,551 

i,5 1,145 
SM.11.: 10 0,975 7,5 624 X 669 X 807 69 180 ' ,; .,, t 

13 '0)95 

.'7,5 _ 1,855 
SK19 . 10 1,59 11 785 X 820 X 1017 67 270 

13 1,219 

7,5 2,544 
785x820x 1017 SK26 10 2,205 15 67 290 

13 1,781 

Serles SX - SM sobre depósito de presión 

SX3-150' 

SX4-150 

SXH50 

SMB-150 

SM·ll-150 

sobrepr Caudal*) Capac Potencia 01menstones 
max de Instalación depoolo nominal an x prof x al 
serVJCIO completa presiéri del motor 

bar n1'/m111 1 kW mm 11-, 
1 

1 

7,5 _ 0,313 
10 0,233 - 150 2,2 1100 X 604 X 1373 65 230 

7,5 0;424 
10 0,329 150 3 1100 X 604 X 1373 66 230 

7,5 0,583 
10 0,466 150 4 1100 X 604 X 1373 66 230 
13 0,36 

7,5 0,816 
10 0,684 . 150 5,5 1100 X 604 X 1373 68 250 
13 0,551 

7,5 1,145 
150 10 0,975 7,5 1100 X 604 X 1373 69 255 

13 0,795 

Compresores de tornillo KAESER con accionamiento 1 :1 hasta 250 kW 

Series ASO - CSDX 

11-,.,,
1' ' 1 

1 
.. 

},,5 
ASD32 10 

13 

7,5 
ASD37 10 

13 

7,5 
· ·ASD47 10 

13 

ASIÍ 57. 
7,5 
10 

13 

. 7,5 
BSD62 10 

13 

7,5 
BSD72 10 

13 

7,5 
CSD82 10 

13 

7,5 
eso 102 10 

13 

7,5 
eso 122 10 

13 

7,5 
CSDX137 10 

13 

CSDX162 7,5 
10 
13 

Caudal*) instalacion completa 
a 

sobrepres,on 
m3/mm 

3,15 
2,72 
2,0� 

3,91 
3,13 
2,66 

4,57 
3,84 
3,01 

5,51 
4,44 
3,67 

5,65 
4,45 
3,60 

7,00 
5,60 
4,40 

8,25 
6,90 
5,50. 

10,15 
8,20 
6,75 

12,00 
10,05 
8,07 

13,7 
11,86 
9,88 

16,1 
13,5 
11,7 

" • 1 

8 

11 18,5 1350 X 927 X 1505 
15 

8 
11 22 1350 X 927 X 1505 
15 

8 
11 25 1350 X 927 X 1505 
15 

8 
11 30 1350 X 927 X 1505 
15 

8 

11 30 1530X 1005 X 1700 
15 

8 
11 37 1530 X 1005 X 1700 
15 

8 

11 45 1650 X 1041 X 1865 
15 

8 
11 55 1650 X 1041 X 1865 
15 

8 

11 75 1650 X 1041 X 1865 
15 

8 
11 75 1950 X 1285 X 2025 
15 

8 
11 90 1950 X 1285 X 2025 
15 

• Datos de rendimiento según la norma ISO 1217, 1996, Anexo C; .. Nivel sonoro según PN8NTC 2.3. Medición al aire libre a lm de distancia 

65 580 

66 655 

66 665 

69 720 

67 965 

67 1000 

68 1260 

69 1300 

70 1330 

72 1900 

73 2000 



Series DSD - ESD 

-
·flfll. : �D 141

JJl.ll,. DSD17l 

,;_.,.:,-. .. , 

DSD.201 ·· 

OSO 241 

DSD28t 

ESD25i 

ESD301 

ESD36l 

ESD441 

7,5 
10 
13 

.7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7;5 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 

7,5 
10 
13 

Caudal*) Instalación complet 
a 

sobrepresmn 
1ll'/mln 

�3,3 
J0,8 
8,6 

16,4 
13,2 
10,6 

20,9 
16,1 
12,9 

24,0 
20,7 
15,9. 

26.4 
23,5 
20.4 

23,9 

30,6 
23,7 
20,6 

36,8 
30,3 
23,1 

35,9 

' 42 
36,1 
29,9 

--'t t 

·= ' 1 

9 
12 75 2225 X 1922 X 1885 69 2900 
15 

8,5 
12 , 90 2225 X 1922 X 1885 70 3150 
15 

8 
12 LIO 2225 X 1922 X 1885 71 3300 
15 

8 
11,5 132 2225 X 1922 X 1885 72 3400 
15 

1,5 
10 160 2225 X 1922 X 1885 79 3460 
13 

8,5 132 2650 X 2177 X 2117 74 4920 

8,5 
11 160 2650 X 2177 X 2117 75 4500 
15 

8,5 
12 200 2650 X 2177 X 2117 76 4900 
15 

8,5' 200 2650 X.2177 X 2117 76 5150 

8 ' 

10 250 2650x2177x2117 79 5150 
15 

Compresores de tornillo KAESER con accionamiento por correas -
hasta 450 kW 
Series FS - HSD 

-
7;5 

FS440 10 
13 

7,5 
GS580 10 

13 

7,5 
GS590 10 

13 

7,5 
GS640 10 

13 

7,5 
GS&.50 10 

13 

7,5 
HS690 10 

13 

7,5 
HS 760 10 

13 

HSD760 9 

Caudal') instalación com
pleta a 

sobre pres ion 
m3/min 

45,7 
39,8 

. 35,0 

54,3, 
47,2 
41,6 

58,4 
50,8 
42,6 

60,1 
52,3 
46 

65,2 
56,2 
48,8 

72,1 
62,8 
54 

79,2 
68,8 
60 

72,5 

250 

315 

315 

355 

355 

400 

450 

450 

Medidas 
laxanxal 

mm 

3240 X 1940 X 1965 

4010 X 2320 X 2345 
4335 X 2320 X 2670 

4010 X 2320 X 2345 
4335 X 2320 X 2670 

4010 X 2320 .X 2345 
4335 X 2320 X 2670 

4010 X 2320 X 2345 
4335 X 2320 X 2670 

4065 X 2320 X 2345 
4395 X 2320 X 2675 

4065 X 2320 X 2345 
4395 X 2320 X 2675 

5100 X 2432 X 2400 

• Datos de rendimiento según la nonna ISO 1217: 1996, Anexo C; ** Nivel sonoro según PNBNTC 2.3. Medición al aire libre a lm de distancia 

87 6300 

81 8400 
77 8460 

82 8900 
77 8960 

81 8600 
78 8660 

82 9100 
78 9160 

84 9500 
80 9560 

85 9900 
81 9960 

85 10500 

34.35, __ _ 



Compresores de tornillo KAESER con secador frigorífico 
hasta 15 kW 

Serie AIRCENTER 

----
. ,. ' 1: . 

, 

• 
•• 

1 11 ;1 . 1 , 

7,5 Ó,313 
Aireenter3 10 0,233 

J,5 . 0,424 
Aircentar 4 10 0,329 

13 
7,5 o:583

Aírcenter 8 10 0,466 
13 0,36 
7,5 .0,816 

Aircentar 8 10 0;684 
13 0,551 
7,5 1,145 

Aircentar 11 10 0,975 
13 0,795 

Serie AIRTOWER 

2,2 

3 

4 

5,5 

7,5· 

111•• . ,. 
' ,. . . . . 

'I • 1 11 '1 ' 1 , 
n ... 

7,5 0,313 
2,2 

Airtower3 10 0,233 

7,5 0;424 
3 

Airtower4 10 0,329 

7,5 0,583 
4·' 

Airtower6 10 0,466 
13 0,36 
7,5 0,816 

5,5 
Airtower 8 10 0,684 

13 0,551 
7,5 1,145 

7,5 
Airtower 11 io 0,975 

13 0,795 
7,5 1,855 

11 
Airtower 19 10 1,590 

13 1,219 
7,5 2,544 15 

Airtower26 10 2,205 
13 1,781 

0,25 Rl34a 3 280 1600 X 725 X 1730 

0,25 Rl34a 3 280' 1600 X 725 X 1730 

0,25 Rl34a 3 280 1600 X 725 X 1730 

0,25 
0,25 Rl34a 3 280 1600 X 725 X 1730 
0,28 
0,25 
0,25 Rl34a. 3 280 1600 X 725 X 1730 
0,28 

. 

11 
0,34 ·Rl34a 3 680 X 774 X 1284 

0,34 Rl34a 3 680 X 774 X 1284 

· 0,34 Rl34a 3 680 X 774x 1284 
Rl34a 

0,34 3 680 X 774 X 1284 
R134a, 

0,34 3 680 X 774 X 1284 
Rl34a 

0,66 3 864 X 936 X 1500 
R134a 

0,66 3 864 X 936 X 1500 

• Datos de rendimiento según la norma ISD 1217, 1996, Anexo C; •• Nivel sonoro según PN8NTC 2.3. Medición al aire libre a I m de distancia 

65 330 

66 330 

66 330 

68 370 

69 410 

65 230 

66 230 

66 230 

68 240 

69 250 

67 370 

67 390 



Compresores de tornillo KAESER modulares con secador frigorífico 
hasta75kW 

,ASD32T 

ASD37T 

ASD47 l 

ASD57T 

BSD62T 

BSD72T 

CSD82T 

. CSD 102T 

CSD 122T 

. CSDX13
7

T 

CSDX162T 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13 

7,5 
10 
13. 

7,5 
10 
13 

3,91 
3.13 
2,66 

4,57 
3,84 
3,01 

5,51 
4,44 
3,67 

5,65 
4,45 
3,60 

7,00 
5,60 
4,40 

8,25 
6,90 
5,50 

10,15 
8,20 
6,7� 

12,00 
10,05 
.8,07 

13,7 
11,86 
9,88 

16.l
13,5
11,7

·r 

'8 
11 
15 

8 

18,5 

11 22 
15 

11 . 25 
15 

8 
· 11 30 
15 

8 
11. 
15 

8 
11 
15 

8 

30 

37 

lÍ 45 
15 

8 
11 
15 

8 
11 
15 

8 
11 
15 

8 
11 
15 

55 

75 

75 

90 

0,5 · R134a 3 

0,5 Rl34 . 3 

0,7 Rl34a 3 

0,7 Rl34a .· 3 

Rl34á 3 

1.3 Rl34a 3 

1,9 R134a . 3 

1,9 Rl34a · 3

1,9 Rl34a 3 

2,2 R134a 3 

2,2, Rl34a 3 

-11,;1··,; i ! 

1850 X 921x 1505 65 720 

1850 X 921 X 1505 66 795 

1850 X 92lx 1505 66 805 

1850 X 921 X 1505 69 860 

2080 X.1005 X 1700 67 1100 

2080 X 1005 X 1700 67 1140 

2200x 104lx 1865 68 1430 

· 2200 X 1041 X 1865 69 1470 

2200 X 1041 X 1865 70 1500 

2600 X 1285 X 2025 72 2250 

2600 X 1285 X 2025 73 2350 

• Datos de rendimiento según la norma ISO 1217, 1996, Anexo C; ** Nivel sonoro según PNBNTC 2.3. Medición al aire libre a lm de distancia 
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Compresores de tornillo KAESER con Sigma-Frequency-Control 

Series ASO SFC - CSOX SFC 

-
1 1· , 1 • 1 1 , 1; 1 

., ., . 1 , 1; 11 

1 ,. 

. ASD:32SFC 
- 7,5 Ó,69 _· 3,30 . 6 -10 , ' . · . 

10 0,90-.2,86 6-10 18;5 ±0,1 

7,5 0,82-4,05 . 6-8,5 
ASO 37 SFC 10 . 0,61-3.55 9 -15 

13 0,56 -3,17 9 -15 
', 7,5 ' 1,07 -4,92 6-8,5

�47SFC 10 0,79 -4,12 . 9 - 11 
13 0,60-3,60 12 - 15 

. 7,5 1,57 ° 6,25 6-8,5
8SD72SFC 

.. 10 1,16 -5,34 9-11
13 0,87 � 4,45 12 -15

7,5 1,92-8,20 6-8,5
. ·CSD 82 SFC. · 10 . 1,49 - 6,90 9-H

13 1,10- 5,80 12 -15
7,5 2,33 -9,90 6-8,5

eso 102SFc . 10 1,87 - 8,95 9 - 11
13 1,40 - 7,30 12 -15
7,5 2;89 -12,28 . 6-8,5

CSD.122SFC 10 2,18 -10,50 , 9 -11 
13 t86-8;90. 1.2 - 15 

7,5 3,93-15-85· 6-8,5
. CSD� í62 SFC . 10 3,36 -14,03 9 -11 

13 2,60 -12,0Q 12-15

Serles OSO SFC - ESO SFC 

..... 
ti . 1 ; 

• 1 ,. '. ' 
,. : f 11. ; f , 

7,5 4,29 -20,45 
DSD�lSFC 10 3,99-17,85 

13 3,25-15,20 
7,5 6,03 - 23,10 

DSD 241 SFC 10 5,90- 20.70 
13 3,56 - 16,88 
7,5 6;03 -26,60 6-10

DS0281 SFC 10 5,90 -23,70 6-10
13 3,56 -19,30 11 -15

7,5 8,45 -33 6-8,5
· ESD351SFC 10 6,45 -27,3 . 9 - 12 

13 5,17 -23,7 13 -15 
7,5 10,2-40,5 6-8.5

ESD 44 1 SFC 10 8,5-36,4 9 -12 
13 6,13- 29,5 13 -15 

22 

25 

37 

45 

&5 

75 

90 

110 

132 

160 

200 

250 

±0,1 

_±0,l 

±0,1 

±0.l 

"±0,l 

±0,1 

±91 

•• , 1 • 1 

,. 

±0,1 

±0,1 

±0,1 

±0,1 

±0,l 

900-3660
· 1200-3660

· 900 -3840
· 900- 4020
.900-3600
900-3780

· 900-3960
900- 4200

900.- 3330 
900-3600
900-3720

900-3522
900-3720
900-3960
900-3600
900-3900 · 
900-4020
900-3660 
900- 3840 
900- 4020

900-3�
900 -3570 

, 900-3690 

· 450-1905
450-1680
450-1770
450- 1680 ·
450-1500
450 - 1620
450 � 1950 
450 � 1740 
450- 1860

450 -1650
450- 1710
450-1800
450-1725
450-1845
450-1920

15 -58 
20-54 1850 X 921 X 1505 67 715 

15 -64 
15 - 67 1850 X 921 X 1505 68 790 
15 - 60 
15-63
15- 66 1850 X 921 X 1505 68 800
15 - 70

15 e 55,5 
15 -60 2080x 1005x 1700 69 1140 
15 -62 

15 .- 58,7 
15 -62 2200 X 1041 X 1865 70 1430 
15 -66 
15 -60 
15 -65 ,2200X 1041 X 1865 71 1470 
15 -67 
15 -61 

' 15 -64 2200 X 1041 X 1865 72 1500 
15 -66 

15 - 58 
. 15 -58,5 2600 X 1285 X 2025 75 2400 
.15 - 61,5 

........, , , 1 11 

,; ¡ 1 

15 -63,5 
15 -56 2825 X 1930 X 2270 72 3680 
15 -59 
15 -56 
15 - 50 2825 X 1930 X 2270 73 3940 
l5 -54 
15 -65 
15-58 2825 X 1930 X 2270 73 4210
15 -62

15-55
15 - 57 3285 X 2142 X 2625 76 5800 
15- 60

15 -57,5
15 -61,5 3285 X 2142 X 2625 79 6200 
15 -64 

• Datos de rendimiento según la norma ISD 1217, 1996, Anexo C; ** Nivel sonoro según PNBNTC 2.3. Medición al aire libre a lm de distancia 
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Compresores de tornillo KAESER modulares con secador frigorífico 
hasta75kW 
Series ASO T SFC - CSDX T SFC 

---1 1 t: , ,  1; f 

ll . 1 IJ ·t: , 

1 ,. 

7,5 0,69 - 3,30 6 - 10 
ASD32TSFC 10 0,90- 2,86 . 6-10 18,ó 

. 7,5 0,82-4;05 6-8,5
ASD�ilSFC 10 0,61 -3,55 9 -15 22 

13 0,56 -3,17 9 -15

7,5 l,07-Ú2 6-8,5
ASD47 TSFC 10 0,79 -4,12 9-11 25 

" 12; 15 
1 

13 0,60- 3,60 

7,5 1,57 -6,25 6 -8;5 
, �72TSFC' 10 . 1,16 - 5,34. 9 -11 37 

13 0,87 -4,45 · 12 -15
·-···· 

7,5 1,92 -.8,20 6 -8,5 
10 1,49- 6,90 9·-ll . 45 
13 1,10-5,BQ 12 -l!i 

7,5 2,33 -9,90 : . 6 � 8,5 
CSQ 102tSFC 10 1,87 -8,95 9 -11 55 

13 1,40 -7,30 ,, 12; 15 

7,5 2,89 � 12,28 6-8,5 
CSD122TSFC 10 2,18-10,50 9 -11 75 

13 1,86- 8,90 12 :.15

7,5 3'.93 - 15-85 6-8,5 
CSDX162TSFC 10 3,36- 14,03 9-11 90 

13 2,60- 12,00 12 -15 

• •  4J 

. 1 '.

---·· 
,1 t , . •• : t· t 1 , , 1 11 

; : ,11 • · 

: • ! 

900- 3660 15 -58
1200-3660 20-54 0,5 Rl34a 3 1850 X 921 X 1505 67 825 

· 900-3840 15-64
·. 900-4020. 15-67 0,5 'Rl34a· 3 1850 X 921 X 1505 68 900 

900-3600 15 -60

900 � 3780 15-63 
900 � 3960 15 - 66 0,7 Rl34a 3 1850 X 921 X 1505 68 910 

;[ 900 � 4200 15 - 70 

. 900- 3330 I5 -55,5, 
i 9.00 -3600 15-.60 t,3 R134á 3 2080 X 1005 X 1700 69 1280 
900-3720 .. 15-62

. 900-3522 15 -58,7 
, 900- 3720 15-62 1,9 Rl34á, 3 2200 X 1041 X 1865 70 1600 
900-3960 15 � 66

900-,3600 15-60 
900- 3900 15 - 65 1,9 Rl34a 3 2200 X 1041 X 1865 71 1640 

' 900- 4020 15 -67 

· 900-3660 IS- 61 
900- 3840 15-64 1,9 Rl34a 3 2200 X 1041 X 1865 72 1670 
900- 4020 15-66 

· 900-34ao 15 -58
900-3570 · 15 e 58,5 2,2 Rl34a 3 2600 X 1285 X 2025 75 2600 
900-3690 ·.15 - 61,5 

• Datos de rendimiento según la norma ISO 1217: 1996, Anexo C; •• Nivel sonoro según PNBNTC 2.3. Medición al aire libre a lm de distancia 
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:ompresores rotativos de tornillo con regulación de velocidad 
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,Ac�mpAir 

. .

C9mpresores rotativos de tornillo con 
regulación de velocidad 

Suministro de aire comprimido fiable con la máxima 

efiéacia en cualquier condición de uso, con un 

mantenimiento rápido y económico. 

La Serie LSR de compresores rotativos de tornillo de CompAir 

incorpora un sistema de accionamiento de reactancia conmutada 

de velocidad variable de gran eficacia que permite adaptar con 

precisión el consumo de energía a la demanda de aire. 

Esta máxima eficacia en todos los niveles 

reduce los costes energéticos. 

La capacidad para adaptar el consumo de energía a la 

demanda permite que los compresores consuman exactamente 

la cantidad de energía necesaria para realizar el trabajo, y no 

más. Esto se consigue variando la velocidad del motor de 

accionamiento con un nivel de eficacia que no poseen los 

sistemas de accionamiento de velocidad variable convencionales. 

Además, un control preciso de la presión y una aceleración y 

desaceleración uniforme de los componentes rotativos 

prolonga la vida útil del equipo, mejorando la recuperación 

de su inversión. 

Sistemas de accionamiento de reactancia 

conmutada probados en un nuevo concepto 

de aplicación. 

Los sistemas de accionamiento de reactancia conmutada de 

CompAir ofrecen el avance tecnológico más importante en 

mecanismos impulsores rotativos desde la introducción del 

motor de inducción, hace más de un siglo. Combinados con 

los últimos avances en control y supervisión, superan muchas 

de las desventajas comúnmente aceptadas en los motores de 

inducción, que en la actualidad se siguen utilizando en 

muchas aplicaciones. 

SR. 
Temolo&J.1cklhtemm 
dr acoonmiltnto de 
re1ctanól cOf"l"l'l.lt.ld 
de Sil DnYu Urt1ted 

Los compresores de la Serie LSR pueden mantener con precisión 

una presión predefinida y responder al instante a los cambios 

en la demanda de aire. El mantenimiento de la presión del 

sistema de aire en un nivel predefinido exacto elimina la 

necesidad de trabajar dentro de bandas de presión, 

incrementando aún más su eficacia. También puede mejorar 

la calidad de su proceso o producto con la garantía de una 

presión constante del sistema de aire. 



Ahorra costes de energía 
Regula la velocidad del compresor para adaptar 

la alimentación a la demanda del sistema. Elimina los 

tiempos de aceleración durante los periodos de baja 

demanda del sistema. Elimina la sobrepresurización. 

Mejora la calidad del proceso o del producto 
Suministro de aire a presión constante. 

Sistema de accionamiento de reactancia 
conmutada único 
Mayor eficacia que la de los sistemas de accionamiento de 

velocidad variable alternativos. Diseño sencillo del motor y el 

controlador. Probado y fiable. 

Reduce las cargas eléctricas y mecánicas 
Arranque suave sin picos de corriente. 

Mantenimiento económico 
La agrupación de los componentes susceptibles de 

mantenimiento en una misma área reduce tos tiempos de 

inactividad y simplifica las tareas de mantenimiento. 

Los compresores de la 

serie LSR están diseñados para trabajar 

eficazmente como unidades independientes o junto 

con otros tipos de compre-spres para proporcionar 

la máxima eficacia en todo momento 

Fácil de instalar y usar 
Presenta un bajo nivel de ruido, se puede colocar en cualquier 

lugar e incorpora controles de operación sencillos. 



CompAir Extraordinario ahorro de energía 

Los compresores de aire están diseñados para trabajar 

continuamente a su máxima capacidad, y la serie LSR de 

CompAir no es una excepción. 

Sin embargo, los estudios realizados demuestran que estos 

equipos sólo se emplean a fondo en los momentos de mayor 

demanda; la mayoría de compresores de aire trabajan a un 

promedio de 50 al 70 por ciento de su capacidad. Es por 

debajo de la capacidad máxima donde se hace patente el 

verdadero potencial de ahorro de energía de la Serie LSR. 

Con un consumo de energía en proporción casi perfecta a la 

demanda, usted se ahorra la energía desperdiciada por los 

sistemas de regulación convencionales. Y si a este ahorro de 

energía sumamos el elemento de compresión diseñado, 

desarrollado y fabricado por CompAir para suministrar un alto 

caudal de aire con un consumo energético mínimo, tenemos un 

formidable dúo con un tremendo potencial de ahorro de energía. 

Comparativa de 

consumo energético 

20% Demanda de aire 100% 

Compresore.s convencionales con 
regulación de la modulación 

� Compresores convencionales con 
regulación de carga/descarga 

100% 

o 
m 

"0 

o 
-i 
m 

z 

n 

)> 

Compresores de inversor de frecuencia 
de velocidad variable 

Compresores CompAir Serle LSR 



Mayor fiabilidad 

Los sistemas de accionamiento de reactancia conmutada 

CompAir incorporan un arranque suave, así como una 

1aceleración y una desaceleración suaves y controladas, lo 

que reduce la tensión sobre los componentes mecánicos y 

'eléctricos. Comparada con los sistemas de accionamiento de 

1velocidad variable convencionales, la regulación electrónica 

de la Serie LSR simplifica la fabricación del sistema, lo que 

15e traduce en una mayor fiabilidad. 

:Calidad en la que puede confiar 

El proceso de diseño y fabricación con el certificado 

150 9001, supervisado continuamente por nuestros 

auditores y los de Lloyd's Register, garantiza la alta 

,calidad y la fiabilidad del producto. 

1 Etim,;,tos de mantenimiento agrupados de 
� � ... -_)"t ,,_ fikil acceso, lo que reduce 
considerablemente el tiempo de móquina 
' parada <Uf como los costos asociados. 

Sistema de control vía microprocesador 
, ' de fácil manejo con muaUzación del estado 

del compresor. 

Pérdidas de rendimiento del accionamiento 
inexistentes debido al acoplamiento directo 
entre el motor y el elemento de compresión. 

Sistema de drenaje electrónico. con 
pérdida cero (Ll]OSR). 

Fácil de instalar 

( l 1 (_ ,: 

Su reducida huella, sus ranuras de elevación y su descarga de 

aire vertical simplifican la instalación. 

Arranque fácil 

Todos los sistemas de accionamiento por motor convencionales 

requieren una alta corriente de arranque. Sin embargo, los 

sistemas de accionamiento de compresores de la Serie LSR 

pueden arrancar sin incrementar la corriente de alimentación por 

encima de los niveles de marcha normales, reduciendo la tensión 

sobre el sistema de alimentación de la planta y eliminando los 

costes derivados del uso de la corriente de pico. 

Fácil de usar 

El controlador del compresor protege continuamente su 

inversión mediante la supervisión de todos los parámetros 

vitales de funcionamiento del equipo. Una vez instalado 

y puesto en marcha, sencillamente introduzca la presión 

requerida en cualquiera de los compresores de la serie LSR 

y pulse el botón de arranque . 



Mantenimiento fácil 

El compresor está diseñado para ayudarle a reducir los costes de 

mantenimiento. Le indicará con antelación las necesidades de 

mantenimiento, a fin de que usted pueda programar las sesiones 

de mantenimiento para los momentos más convenientes. 

El mantenimiento es sencillo, rápido y económico. Todas las 

piezas que requieren mantenimiento periódico están 

oportunamente agrupadas detrás de la puerta articulada y 

desmontable, lo que le proporciona un acceso inmediato y unos 

tiempos de mantenimiento reducidos. 

L120SR 

Diagrama de flujo típico aire/aceite 

L75SR 



Especificación técnica 

Potencia Max. Presión Presión Caudal FAD* 
Dimensiones mm 

Nivel 
1 Modelo Motor Trabajo Trabajo mínimo - máximo Sonoro** Peso 

kW bar g (psig) bar g (psig) m1/min (cfm) Largo Ancho Alto dB(A) kg 

tl45SR 50 13 (189) 5 (72) 1.12(40) - 8.02(283) 

7 (102) 1.09(39) - 7.93(280) 
1420 990 1650 77 955 

1 O (145) 1.32(47) - 6.99(247) 

13 (189) 1.64(58) - 5.97(211) 

1 L75SR 75 13 (189) 5 (72) 1.90(67) - 12.40(438) 

7 (102) 1.83(65) - 12.20(431) 
2050 1200 1702 77 1243 

1 O (145) 1.80(64) - 10.73(379) 

13 (189) 2.10(74) - 9.51(336) 

L120SR-11 128 11.5 (167) 5 (72) 2.66(94) - 19.81 (700) 

7 (102) 2.60(92) - 19.59(692) 
2500 1400 2020 76 2100 

1 O (145) 2.48(88) - 17.61(622) 

11.5 (167) 3.39(120) - 16.34(577) 

L120SR-13 128 13 (189) 13 (189) 3.35(118) - 15.38(543) 2500 1400 2020 76 2100 

* Medido y probado a la presión de trabajo según normas Pneurop/CAGI PN2CPTC2 y ISO 1217 Ed 3 Anexo C con las siguientes

condiciones de referencia:

Presión en aspiración - 1 bar a

Temperatura en aspiración - 20ºC

El diseño del modelo L 120SR-13 es identico al del L 120SR-11 a baja presión de trabajo

** + 3 dB(A) según norma Pneurop / Cagi

Clave para los diagramas Coste anual de propiedad 

11 Controlador del 

Motor SR 

i2 Motor de reactancia 

conmutada 

!3 Filtro de toma de aire

14 Válvula de cierre 

s Sensor de temperatura 

6 Elemento de 

compresión de aire 

'7 Depósito separador 

•8 Elemento separador de

aire/aceite 

9 Presión mínima 

Válvula de cierre 

10 Refrigerador de aceite 

11 Refrigerador de aire 

12 Filtros de aceite 

13 Sensor de presión 

D Aire comprimido 

• Aceite

• Aire

- Aire/aceite comprimido

Típico compresor 

rotativo de tomillo 

lubricado con aceite 

trabajando a un 

70 por ciento 

de carga. 

Una comparación 

típica de un 

compresor de la 

serie LSR con un 

compresor 

convencional 

,---- Mantenimiento y 

reparación 

Precio de compra 

Coste energético 

�---- Mantenimiento y 

reparación 



Hntelligent Air Technology 

Soluciones de aire cornprirnido pr¾ra tudL-6 las 

Compresores Programa 

0,1 - 43 m3/min completo de 
0,75 - 260 kW accesorios 

Lubricados Filtros y secadores 

Rotativo de paletas Sistemas de refrigeración 

, De tomillo y una etapa Recup�ración de calor 
•, 
•,·T 

G�stiór:i de 
condensados 

l }:,. .  

,&CompAir® 
www.CompAir.com 
Correo electrónico: sales@compair.com 

CompAir aplica una política de mejora continua, por 
lo que se reserva el derecho de alterar las 
especificaciones y los precios sin previo aviso. Todos 
los productos se venden sujetos a las condiciones de 
venta de la compañía. 

Referencia para solicitar el folleto: 9870�355S 
11noo1 

� 

·'l: .. ,. 

CE 

Servicios de valor 

añadido 

Auditoría de calidad .

del aire .. ;� 

:;� 
Informe de rendimiento t;, 

Aire de servicio 

Contratación de 
. reiidimiento �· 

í\Í 
¡;; 
¡¡ 
._, 

Servicios 
completos para la 
tecnología del aire 

comprimido 

Diseño de instalaciones 
completas de compresores 

Centros de servicio locales 

Disponibilidad de 
pi�zas garan\izadas 



· ;]ñ1ersollfland.





CONllfASTADA:Y SON 

REfu,i�mo�-��;Ópo EL MUil o .

PORi�·flABIUDAO-.tNlGUAlABlE, 
_,_�.,. . ; _  

3 







�íl¡·1

i1··
}

)· 
� J 

·,

.-� 
I 





' 1 
·1





70% carga 
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