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1. INTRODUCCIÓN 

 

Tecnicompresores del Note es una empresa situada en la ciudad de Cúcuta, 

Norte de Santander. La empresa se encarga de realizar el ensamblaje, venta y 

reparación de compresores industriales de pistón y tornillo. Fue creada el 07 de 

octubre de 2005 por Jaime García Santiago. 
 
 
 

Figura 1. Fachada de la empresa Tecnicompresores del Norte. 
 
 
 

La posición que ocupaba en la empresa se encuentra dentro del departamento 

de producción mostrado en la Figura 2. 

 

Figura 2. Organigrama de la empresa Tecnicompresores del Norte. 
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En su amplia experiencia ha ofrecido sus servicios a diversas empresas para el 

desarrollo de sus actividades. Los principales usos de estos compresores 

industriales son: Pintura de carros y motos, Lavado de coches y maquinaria, 

suministro de diversas herramientas neumáticas en obras de construcción y 

talleres mecánicos, talleres de zapatería, servicios médicos y dentales y plantas 

de empaquetado. 
 

Figura 3. Compresores eléctricos de pistón ensamblados en Tecnicompresores del Norte. 
 

Figura 4. Compresores eléctricos de pistón compactos. 
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Las prácticas se desarrollaron el taller de ensamblaje y mantenimiento de la 

empresa, ubicado en la Av. 4 #3-28 diagonal Santander en el barrio Latino de la 

ciudad de Cúcuta; allí se realizaron las actividades de pintura, ensamblaje, 

prueba de maquinaria, revisión y mantenimiento de compresores industriales de 

tipo pistón y te tipo tornillo. 
 

2. OBJETIVOS DE LA PRÁCTICA 

 

2.1. Objetivo principal 

 
• Apoyar en el ensamblaje y mantenimiento de compresores de tipo 

pistón y tipo tornillo, además de la revisión de la placa de los circuitos 

para el mantenimiento de compresores con pantalla digital. 

 

2.2. Objetivos secundarios 

 

• Pintar los tanques de los compresores industriales. 

• Ensamblar compresores de pistón de diferentes volúmenes. 

• Revisar y cotizar el mantenimiento de compresores y bombas de aire. 

• Corregir el funcionamiento de los compresores y bombas de aire. 

 
 

3. MARCO CONCEPTUAL 

 

3.1. Tipos de compresores 

 

La selección de un compresor de aire se realiza tomando en cuenta: 

• El uso del aire comprimido, pero también sus principios 

• Su funcionamiento: motorización, potencia, capacidad, etc. 

Existen dos tipos de mecanismos de compresor, los compresores de tornillos y 

los compresores de pistón. Los dos son útiles para compresores profesionales 

y personales. 

 

 
3.1.1. Compresores de tornillos 

 

El compresor de tornillo es el sistema utilizado por el gran público. La compresión 

del aire se efectúa por la rotación de los dos rotores de tornillos; De un lado, el 

compresor aspira el aire por rotación de los tornillos, del otro lado el aire es 

expulsado bajo presión. La pequeña talla de los compresores de tornillos facilitan 

su uso, particularmente para los compresores portátiles o compresores 
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inalámbricos (ejemplo: inflar los neumáticos de coches) Estos son también los 

más caros del mercado. Su elevado precio puede conducir a los compradores a 

escoger compresores usados para disminuir la factura. 

 

 
3.1.2. Compresor de pistón 

 

El tipo de alimentación del motor impacta el funcionamiento y el uso de los 

compresores. Se distinguen dos tipos de motores: eléctricos o térmicos. 

 

 
3.1.2.1. Compresor eléctrico 

 

Como su nombre lo sugiere, el funcionamiento de los compresores a pistón se 

basa en el movimiento continuo de uno o más pistones. Los pistones aspiran aire 

en una primera etapa y luego lo comprimen en una segunda. En esencia, utilizan 

el mismo principio de un motor automotor a explosión. 

Ventajas principales: 

• Los compresores a pistón tienen una larga vida útil. 

• Se adaptan a distintos usos industriales. 

• Son flexibles antes demandas cambiantes en el flujo del aire comprimido 

utilizado. 

• Se ponen en marcha rápidamente y no hay problema si están inactivos 

por períodos prolongados. 

 

3.1.2.1.1. Configuraciones de los compresores de aire a pistón 

 

Los compresores a pistón están disponibles en una variedad de configuraciones. 

Esto incluye: acción de simple y doble efecto, lubricado con aceite o libre de 

aceite. Con la excepción de algunos compresores muy pequeños con cilindros 

verticales, la configuración en V es la más habitual en compresores de pequeño 

tamaño. En compresores grandes una de las configuraciones más comunes es 

la de doble efecto. Esta cuenta con un diseño tipo L con un cilindro de baja 

presión vertical y un cilindro horizontal de alta presión. (S.A.C.I., 2020) 

3.1.2.2. Compresor térmico: el modelo de los profesionales 

 

El compresor térmico está destinado particularmente para uso profesional. 

Extrae su energía de un carburante, combustible o gasoil Es por lo tanto más 

caro que el compresor eléctrico. Sin embargo es más potente. Como no necesita 

toma corriente para funcionar, es mucho más móvil. (Inernational, 2018) 
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3.2. La calidad del aire afecta al producto terminado 

 

Para los usuarios de sistemas de aire comprimido pequeños, los compresores 

de pistón siguen siendo la opción más utilizada. Para la mayoría de estas 

aplicaciones la calidad y de-manda de aire relativamente baja, hace del 

compresor de pistón la opción más económica. Sin embargo, un segmento de 

esta industria requiere una mejor calidad de aire comprimido. Un taller de 

reparación automotriz especializado, por ejemplo, tiene una mayor demanda de 

aire y requiere una mejor calidad de aire que otros talleres de servicio. 

Actualmente, los pequeños usuarios de sistemas de aire comprimido están 

dándose cuenta que sus necesidades son similares a las instalaciones 

industriales más grandes y que los compresores de tornillo ofrecen importantes 

beneficios operativos. Esto es porque dependen de un suministro constante de 

aire de mayor calidad. 

Los compresores de tornillo proveen un suministro extremadamente confiable de 

aire comprimido limpio y seco. Tal vez esto no sea crítico para reparaciones 

generales o simples limpiezas (sandblasting), pero cuando se requiere aplicar 

algún acabado o un recubrimiento, el producto final es directamente afectado por 

la calidad del aire. Cuando se decide entre un compresor de tornillo o un 

compresor de pistón, es importante considerar los ciclos de trabajo y 

rendimiento, eficiencia energética, calidad del aire, mantenimiento y costos de 

instalación. (Martinez Costa, 2015) 
 

Figura 5. El uso de compresores en talleres de carpintería y mueblería suele demandar grandes 
volúmenes de aire con alta calidad para la aplicación de acabados de alta calidad. 

 

3.3. Ciclo de trabajo y flujo 

 

Una diferencia importante entre el compresor de tornillo y el compresor de pistón 

es el ciclo de trabajo. El ciclo de trabajo es el porcentaje del tiempo que un 

compresor puede operar sin riesgo de sobrecalentamiento y sin causar un 
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desgaste excesivo. Un compresor de pistón puede suministrar el flujo adecuado 

por un periodo corto, pero su ciclo de trabajo permisible debe ser considerado. 

Los compresores de pistón más pequeños tienen un ciclo de trabajo permisible 

de 60% a 70% respecto al ciclo de trabajo de un compresor con pistón promedio. 

Por esta razón, los compresores de pistón suelen ser sobre dimensionados para 

permitir que el compresor se apague periódicamente y se enfríe debido a las 

temperaturas relativamente altas de operación. Incluso con el almacenamiento 

adecua-do de aire esto puede ocasionar problemas de capacidad durante horas 

pico de operación. Sin embargo, si la producción incrementa, la falta de 

capacidad de aire puede llegar a ser más que un problema. 

Los compresores de tornillo tienen un ciclo de trabajo permisible de 100% y 

pueden operar continuamente si surge la necesidad. Esto es posible porque el 

compresor de tornillo es enfriado por fluido. El fluido realiza cuatro funciones 

importantes: 

• Lubricar los rodamientos. 

• Remover contaminantes del aire. 

• Formar un sello entre los rotores y la carcasa. 

• Remover el calor generado por la compresión. 

 

 
3.4. Calor y humedad 

 

Todos estos beneficios son importantes, pero el último punto es muy relevante 

para la calidad del aire. Los compresores de pistón operan a temperaturas 

internas de 148 °C a 204 °C, mientras un compresor de tornillo opera a 

temperaturas internas mucho más bajas (entre 76 °C y 93 °C) (Martinez Costa, 

2015). Al igual que el aire caliente del verano tiene más humedad, el aire 

comprimido caliente puede contener mayor humedad y requiere componentes 

adicionales para secarlo y limpiarlo. 
 
 

 
Figura 6. Comparativo del ciclo de trabajo entre compresores de pistón y compresores de tornillo. 
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Los compresores de tornillo modernos ya incluyen post enfriadores diseñados 

con un área superficial amplia y un potente ventilador para disminuir la 

temperatura del aire comprimido a medida que sale del compresor. En cambio, 

el aire de salida de un compresor de pistón es muy caliente y difícil de secar. 

Incluso con un post enfriador y un secador especialmente diseñado para altas 

temperaturas, es difícil alcanzar el mismo punto de rocío que un compresor de 

tornillo. 
 
 
 

Figura 7.Vista interna de un cabezote de dos pistones. 
 
 

Una temperatura más baja de operación hace que sea más fácil eliminar la 

humedad y otros contaminantes, lo cual es más benéfico para las instalaciones 

con herramientas costosas, cabinas de pintura y algunas otras aplicaciones 

sensibles a la humedad. 

3.5. Arrastre de aceite 

 

A nivel que se desgastan los pistones, cilindros, anillos y válvulas, el compresor 

de pistón entrega menos aire. Un efecto secundario es que más aceite lubricante 

consigue pasar de los anillos hacia la tubería de aire comprimido y a los puntos 

de uso. A esto se le conoce generalmente como “arrastre de aceite” (Martinez 

Costa, 2015). Incluso los compresores de pistón nuevos pasan más aceite que 

los compresores de tornillo. Esto no es deseable si el proceso es un acaba-do. 

Con los compresores de tornillo, hay poco o ningún cambio dependiendo del 

fabricante, en el rendimiento a largo plazo debido a que los rotores no se tocan 

entre sí o a la carcasa, por lo que no se desgastan. El fluido del compresor actúa 

como un sello sin desgaste. Éste es capturado, filtrado, enfriado y recirculado. 
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Esto alarga en gran medida la vida de la unidad de compresión y muy poco 

lubricante ingresa a la red. 

 

 
3.6. Eficiencia energética 

 

La eficiencia energética se puede creer que no importa mucho para un taller de 

reparación o una vulcanizadora que usa de forma intermitente un compresor de 

5 hp o 10 hp, pero los usuarios que requieren una mayor calidad de aire 

generalmente requieren más volumen de aire. Muchos de estos usuarios llegan 

a tener compresores de 30 hp. En estos tamaños, la eficiencia energética se 

vuelve una ventaja competitiva, especialmente cuando la electricidad es costosa. 

Los compresores de tornillo normalmente entregan más aire por unidad de 

energía de entrada que los compresores de pistón. Los compresores de pistón 

nuevos generalmente entregan de 3 a 4 cfm por hp (Martinez Costa, 2015). Los 

compresores de tornillo entregan de 4 a 5 cfm por hp. Como se paga por kWh 

usado, es más adecuado y práctico comparar eficiencias en términos de kW y 

cfm. 
 

Figura 8. Morfología del compresor de tornillo. 
 

3.7. Mantenimiento 

 

El mantenimiento de rutina para el compresor de pistón es simple y barato. Se 

suele revisar, cambiar bandas de transmisión, filtros de admisión y aceite 

lubricante. También es común añadir “aceite de reposición” debido al arrastre de 

aceite, y hacerlo con frecuencia reducirá lentamente el desgaste del compre-sor. 

Los compresores de tornillo requieren de un mantenimiento más extensivo que 

los compresores de pistón, incluido el filtro para aceite y el separador. Los costos 

anuales por mantenimiento de rutina serán más altos. Las unidades de pistón, 

sin embargo, llegarán al punto en que necesiten mayor servicio (re-construcción) 



13  

para revertir la pérdida gradual de flujo y el incremento de arrastre de aceite. 

Este gasto debe ser considerado en la comparación de costos del ciclo de vida. 

 

 
3.8. Niveles de ruido y vibración 

 

Un compresor de pistón tiene bien ganada su reputación por ser muy ruidoso y 

generar mucha vibración, por lo que puede escucharse y sentirse por toda la 

fábrica. Por estas razones, suelen ser colocados en cuartos separados, en es- 

quinas olvidadas o en el exterior, expuesto a los elementos. Donde se coloque 

un compresor impacta directamente la calidad del aire y la vida del compresor. 

Un cuarto mal ventilado, por ejemplo, aumentará la temperatura de operación, 

acortará la vida del compresor y hará más difícil remover la humedad y el aceite 

del aire comprimido. Además, el costo de construir cuartos separados o cercas 

para el compresor debe considerarse en una comparación precisa de costos. 

Los compresores de tornillo son mucho más silenciosos y producen menos 

vibraciones. No necesitan cuartos especiales y no necesitan ser anclados al piso 

para mantenerlos en un solo lugar. 

El sonido es lo suficientemente bajo como para tener una conversación normal 

cerca de la máquina (entre otras ventajas es más seguro y conveniente). Siendo 

relativamente silencioso y libre de vibración, estos equipos ofrecen mayor 

flexibilidad para elegir el lugar donde se coloquen. Esto resulta generalmente en 

un lugar con mejor ventilación, iluminación y acceso para servicio. 

 

 
3.9. Costo real 

 

La razón principal para seleccionar un compresor de pistón es el precio de 

compra: bajo. Pero la comparación de costos reales se extiende más allá de la 

transacción inicial. Es importante considerar todos los argumentos necesarios 

cuando se tenga una instalación nueva o el re-equipamiento de las instalaciones 

actuales. 

• Los compresores de tornillo son más eficientes que los modelos de 

pistón y no necesitan ser sobredimensionados para compensar el ciclo 

de trabajo limitado. Un compresor de tornillo de 7.5 hp podría realizar 

el trabajo de un compresor de pistón de 10 hp. Una unidad de menor 

potencia usará menos electricidad y reducirá los costos de operación. 

• Mejor calidad de aire comprimido genera ahorros significativos en el 

proceso. 

• Mejor calidad de aire comprimido alargará la vida útil de sus equipos y 

herramientas neumáticas. 
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• Un compresor más confiable mantendrá a los empleados trabajando y 

produciendo, no esperando por la reparación del compresor. 

• Menos calor, ruido y vibración elimina la necesidad de un cuarto 

independiente. 

Cada una de estas ventajas contribuye a un retorno de inversión (ROI) positivo 

para un compresor de tornillo. Algunas de ellas harán rápidamente una diferencia 

en el costo inicial. Tome en cuenta cuanto invierte en reparaciones y 

reposiciones de herramientas cada mes. Los ahorros compensan por muchas 

veces más la inversión inicial. 
 

Figura 9. Diferencias entre compresores de tornillo y compresores de pistón. 
 
 

 

4. ACTIVIDADES 

 

Las actividades desarrolladas en las prácticas son repetitivas y se realizaron en 

el área de ensamblaje y mantenimiento. Los compresores ensamblados 

comprenden tanques horizontales y verticales de 6 galones hasta 45 galones. La 

maquinaria empleada son cabezotes 1065, 2051, 2064, 3065 y 3080 (el primer 

número refleja la cantidad de pistones y los últimos dos números el diámetro del 

cilindro en mm). El procedimiento de ensamblar es el mismo para todos los 

tanques. No se pueden adjuntar imágenes por políticas de la empresa. 

Los pasos que se siguen para ensamblar son: 

• Limpieza del tanque con thinner para poder pintarlo. 

• Pintar el tanque con el color deseado. 

• Dejar secar la pintura y alistar los repuestos correspondientes. 

• Posicionar el cabezote y el motor para que queden alineados. 

• Taladrar la lámina y realizar los huecos haciendo corredera en el área 

del motor. 
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• Enroscar los racores correspondientes, manómetro, presostato, 

válvula de alivio, válvula de salida y cheque o válvula anti retorno. 

• Montar el cabezote y comunicarlo con el cheque mediante tubería de 

cobre. 

• Utilizar tubín desde el racor del cheque hasta el presostato. 

• Ajustar la presión de activación del presostato y hacer la conexión con 

el motor. 

• Revisar el nivel del aceite del cabezote (IMPORTANTÍSIMO). 

• Energizar y revisar fugas. 

• Reparar fugas y llevar compresor al almacén o exhibición. 
 
 
 

Figura 10. Tanques de compresores debidamente pintados. 
 
 
 

Figura 11.Almacén con compresores pequeños y medianos. 
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4.1. Posibles problemas 

 

En el proceso se encontraron algunos problemas que se solucionaron con la 

ayuda de los supervisores. Los problemas más comunes y su solución. 

• Fuga de aire en el presostato: Se debe recortar el vástago de sello o 

ajustar la rosca. 

• Rotura del empaque en el cheque: Cambiarlo y evitar movimientos 

fuertes al manipularlo. 

• Cabezote detenido: Verificar el aceite antes de conectar el compresor. 

• No succión del cabezote: Verificar la posición de la culata de cada 

pistón. 

 

 
4.2. Reparación de cabezote (mantenimiento de culatas). 

 

Se hace la cotización y se le envía al cliente, una vez aprobada se procede al 

arreglo. Se dispone un cajón de madera para guardar las partes que se sueltan 

y no perderlas. Con la llave brístol se sueltan los tornillos de la culata, se revisa 

el estado de los empaques, el estado de las culatas y remoción de suciedad con 

la petrolizadora. Se limpian todas las partes y se procede al cambio de los 

empaques. Una vez cambiados se ajustan los tornillos y se le da un acabado en 

pintura del color original. No se pueden adjuntar imágenes por políticas de la 

empresa. 

 

 
5. CONCLUSIONES 

 

• El trabajo realizado en Tecnicompresores me permitió usar las 

habilidades aprendidas en la universidad, tanto en lo teórico como en 

el desarrollo como persona. 

• La detección de fallas en las bombas de aire de los compresores sirvió 

como complemento para entender la neumática vista en clase. 

• El proceso académico que se lleva en la universidad es importante, 

pero la experiencia que se gana con la práctica hace que ese 

conocimiento sea mucho más valioso. 

• El uso de compresores industriales es muy común en diferentes áreas 

de trabajo, esto hace más posible el uso de los conocimientos 

adquiridos en un futuro. 

• El compresor de pistón es el más usado en la industria debido a su 

bajo costo, larga vida útil y flexibilidad ante demanda de trabajo. 
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