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Equipos

La amplia gama de productos de
Stemm Equipos Industriales, S.L. inclu-
ye, entre otros, los siguientes equipos:

Pulpos

Pulpos para manipulación de chatarra
estructural, chatarras mezcladas, pe-
llets, paquetes, arrabio, piedras, rocas,
paquetes de chatarra, viruta fragmen-
tada, astillas, biomasa, astillas, neumá-
ticos triturados, residuos industriales,
basuras y residuos sólidos urbanos
(RSU). Los modelos disponibles son los
siguientes:

• PH-0,9: Pulpo electrohidráulico para
manipulación de basuras y RSU, viru-
tas ligeras, biomasa, astillas, neumáti-
cos triturados Está diseñado y calcu-
lado para trabajar con materiales y
productos de hasta una densidad de
0,9 t/m3.

• PH-2: Pulpo electrohidráulico para
chatarras medias, fragmentada, pa-

quetes pequeños. Está diseñado y
calculado para trabajar con materia-
les y productos de hasta 2 t/m3.

• PHR-2: Pulpo electrohidráulico de
sección rectangular para manipula-
ción de chatarras medias, mezcladas,
residuos industriales medios, paque-
tes pequeños de chatarra, etc., ade-
cuado para materiales y productos
de hasta 2 t/m3 de densidad.

• PH-3,5: Pulpo electrohidráulico apto
para manipulación de chatarras pesa-
das, estructurales, arrabio, etc. idó-
neo para materiales y productos con
una densidad máxima de 3,5 t/m3.

• PHNA-3,5: Pulpo hidráulico estudia-
do para montar en excavadoras para
manipulación de chatarras, arrabio,
rocas, paquetes, pellets, residuos in-
dustriales, etc., apto para materiales
y productos con una densidad máxi-
ma de 3,5 t/m3.

• PHA-1: Pulpo electrohidráulico anfi-
bio para manipulación de maderas,
ramas, fangos y residuos flotantes.

• PMC-0,9: Pulpo mecánico cuatricable
para manipulación de basuras, RSU,
virutas ligeras, normalmente en Plan-
tas de tratamiento de residuos y en
puertos.

• PMC-2: Pulpo mecánico cuatricable
para chatarras medias, fragmentada,
paquetes pequeños...en grúas por-
tuarias.

• PMC-3,5: Pulpo mecánico cuatricable
para manipulación de  chatarras pe-
sadas, estructurales, arrabio, etc. en
grúas portuarias.

Los pulpos de Stemm se caracterizan
por conjugar perfectamente las accio-
nes de penetración y arrastre, com-
pactando vigorosamente el material
arrastrado y aprehendiendo en el inte-

rior del pulpo. Es importante el diseño
de arrastre, los grados de giro de las
garras y luego los cilindros adecuados
que tengan la fuerza necesaria para
compactar el material.

Es muy importante insistir sobre el
peso propio del pulpo, el cual ha de
poseer un mínimo valor, necesario y
adecuado para que al posar sobre la
basura pueda penetrar, clavándose en
el material, casi hasta tocar la propia
panza del cuerpo por la parte inferior.
Este factor de gran importancia, unido
a los anteriores mencionados, hace
que en cada operación la carga que
coge sea espectacularmente superior
(diferencias del 25%) a los pulpos anti-
guos, los cuales normalmente poseen
un peso demasiado ligero. 

Un pulpo demasiado ligero hay que
desecharlo, pues cuando se posa so-
bre la basura en la fosa "flota" y no se
clava bastante; esto le impide arrastrar
el material necesario hacia el interior
del pulpo. Aunque inicialmente parez-
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ca que un pulpo ligero ofrece ventajas
al determinar la capacidad de la grúa,
este planteamiento es erróneo pues el
rendimiento es inferior a los pulpos
que ha desarrollado Stemm.

Realmente el concepto más importan-
te a considerar es la capacidad hora-
ria/diaria de manipulación de basura y
esto se está constatando muy palpa-
blemente. El fabricante del pulpo indi-
ca siempre las tomas que realiza el pul-
po en cada operación (minima-media-
máxima) y debe aconsejar la capacidad
mínima (t) del puente grúa.

Estos equipos son los más rápidos en
sus movimientos de cierre y apertura
lo cual facilita y agiliza las maniobras y
operaciones en la planta, aumentan-
do considerablemente los ciclos/h y
por tanto la producción con la misma
grúa. 

Cuando se trata de nuevos proyectos,
los pulpos Stemm permiten usar
puentes grúa más ligeros y rápidos,
pudiendo elegir a las familias de grúas
más óptimas según la clasificación FEM
(Fédération Européenne de Manuten-
tion). La correcta conjugación del bino-
mio pulpo-puente grúa es indispensa-
ble para asegurar una buena inversión.

Resaltar también que los circuitos hi-
dráulicos de Stemm son de velocidad
variable, en que la velocidad de cierre
se auto-ajusta automáticamente, en fun-
ción de la densidad del producto, de la
granulometría y  grado de humedad, en
definitiva del estado de compactación
del material y de las diferentes densida-
des en diversas zonas de las fosas, etc.
Esta variación se logra sin necesidad de
sofisticados automatismos ni caras, ni
sonoras y complicadas bombas de pis-
tones de caudal variable, las cuales re-
quieren filtrajes demasiado exigentes
que en este tipo de ambientes es impo-
sible obtenerlos (de ahí que el resultado
sea la cortísima vida de las bombas de
pistones). Este sistema de velocidad va-
riable basado en circuitos lógicos inte-

grados, ha sido desarrollado totalmen-
te por los propios ingenieros de la em-
presa  y se encuentra patentado.

Los equipos Stemm poseen además un
sistema hidráulico de “puesta a cero”
cuando se ha realizado cada movimien-
to de cierre o apertura, de forma que
tras cada maniobra o parada interme-
dia, todo el caudal de la bomba va a
tanque, sin pérdidas de carga ni calen-
tamientos del aceite hidráulico.

Es un sistema con seguridad doble y
simultáneo, eléctrico e hidráulico,
que funcionan automática y simultáne-
amente pero independientes; es la
conjugación perfecta de la energía hi-
dráulica y eléctrica.

Es un sistema que actúa a modo de pre-
sostato hidráulico y de pilotaje que evita
los calentamientos indeseados en el cir-
cuito, especialmente cuando el equipo
está sometido a altas solicitudes y fre-
cuencia de ciclos.

El sistema Stemm está compuesto de
un bloque manifold con cartuchos ló-
gicos; sistema de vanguardia que se
utiliza en otros dominios y sectores
como las grandes prensas hidráulicas
de extrusión, en compuertas, lanzade-
ras y sobre todo en la industria militar.
Estos bloques poseen la gran cualidad
de no existir nunca fugas, ni pérdidas
de carga, ni calentamientos indesea-
dos en el circuito; algo que actualmen-
te sufren con frecuencia los pulpos de
distintos fabricantes.

Los cartuchos lógicos no son sensibles
a las impurezas del aceite, por lo que el
circuito posee en sí mismo una larga
vida sin necesidad de cambiar constan-
temente los filtros.

El sistema permite que en único blo-
que manifold esté incluido todo el
circuito hidráulico, el cual es fácil-
mente desmontable y sustituible, que
se puede disponer como repuesto
para reparaciones y mantenimientos
rápidos. Esta cualidad simplifica
enormemente el mantenimiento de
los pulpos y casi no es necesario te-
ner un personal especializado. Todos
los bloques se suministran probados
durante 10 días en procesos de 8 ho-
ras y a una frecuencia de 40 ciclos/h
en nuestros bancos de pruebas (ver
Figura 1).

Los circuitos hidráulicos Stemm están
perfectamente experimentados pero
continuamente se están desarrollando
productos innovadores; el circuito es
siempre flexible y para ello se instalan
acumuladores de nitrógeno con vejiga
de nitrógeno que permite cambios de
maniobra suaves y sin sobresaltos. Pero
el detalle más importante es que todos
los grupos hidráulicos tienen instalado
el sistema de descompresion que evi-
ta el golpe de ariete tan nefasto y per-
judicial para las instalaciones hidráuli-
cas y la propia estructura.

Además, los equipos llevan instalados
puntos de diagnóstico que permiten
realizar lecturas de presión en diversos
puntos del circuito, lo cual facilita las la-
bores de diagnóstico, comprobaciones
de estanqueidad u otras operaciones
de mantenimiento. Adicionalmente to-
dos los equipos van equipados con
testigos de presión (optical pressure
indicators) estratégicamente situados
en el pulpo o en los cilindros, de forma
que en todo momento se puede cono-
cer la presión a la que está trabajando
el pulpo sin necesidad de colocar un
manómetro, lo cual es muy apreciado
cuando se desea conocer datos de
presión y el pulpo se halla trabajando
en medio de la fosa de basura o par-
que de chatarra.
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Figura 1. Bloque manifold donde se
concentran todos los componentes del
circuito hidráulico
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La única conexión en el interior del gru-
po es un tubo de acero sin soldadura
que une la bomba con el bloque. En am-
bos extremos de este tubo se instalan 2
racores rectos del tipo denominado
“fuga cero”. Así pues, dado que el resto
de todos los componentes están en el
bloque manifold y con este tipo de co-
nexión, se puede garantizar que no exis-
te ninguna posibilidad de fuga en nin-
gún punto del circuito.

Todos los equipos están protegidos
con un termostato que vigila que la
temperatura de aceite nunca supere
los 70 ºC, además de un nivel eléctrico
para asegurar un nivel mínimo de aspi-
ración en la bomba.

Con respecto a los motores eléctricos,
los que se instalan están dimensiona-
dos para trabajar al 100% ED. Este dato
técnico es importante, pues a menudo
algunos fabricantes de pulpos dicen
instalar una determinada potencia
cuando en realidad están instalando
motores con una potencia sensible-
mente inferior.

A un motor se le puede exigir que desa-
rrolle una potencia superior en momen-
tos puntuales, trabajando en periodos
cortos (25-40-60% ED) pero no cumplirí-
an nunca con los postulados mínimos
que se indican en la FEM. Pongamos un
ejemplo: Un motor de 18,5 kW al 100%
ED, puede desarrollar hasta 29 kW al
25% ED. Evidentemente se ahorra un
costo de fabricación con esta filosofía,
pero ello supone forzar muchísimo el
motor instalado y repercute en la rotura
frecuente de los motores, que terminan
reventados y rotos el estator, rotor y has-
ta la propia brida.

Todas las bombas hidráulicas son de
cuerpo de fundición, silenciosas y de
muy alta presión, garantizadas duran-
te un periodo de 2 años ó 16.000 h de
trabajo.

Todos los depósitos de los equipos
Stemm están totalmente estanqueiza-
dos por medio de una junta de perfil es-

pecial en la brida. Asimismo el fondo de
los depósitos está siempre imantado y
magnetizado al objeto de recoger todas
las impurezas metálicas que puedan po-
sarse en la superficie. Todos los pulpos
se suministran con aceite hidráulico fil-
trado, incluido, de calidad ISO 68.

Todos los equipos llevan instalada una
vejiga compensadora, de forma que el
aceite no está en contacto con el medio
ambiente, estando en un recipiente es-
tanco y por tanto nunca existe oxida-
ción, contaminación ni condensacio-
nes, con lo cual se alarga indefinida-
mente la vida del fluido hidráulico,
aceite, y por tanto del propio circuito.
Esta vejiga compensadora permite al
pulpo trabajar inclinado en cualquier
posición omnidireccional, incluso total-
mente tumbado.

Opcionalmente, especialmente en pro-
cesos automáticos, se suministran los
pulpos con inclinómetros, los cuales
proporcionan oportunas señales al sis-
tema que gobierna el automatismo. La
señal que dan los inclinómetros sustitu-
yen y/o complementan al llamado “ca-
ble flojo” que utilizan los fabricantes
de puentes grúa; incluso es importante
señalar que es más óptimo utilizar esta
señal cuando en procesos automáticos
se da el hecho de que el pulpo se des-
liza en el talud de basura o chatarra.

Todos los equipos Stemm van provistos
de un sistema de emergencia, para los
casos de avería o fallo de alimentación
eléctrica; en casos de falta de suminis-
tro eléctrico al pulpo y que no se pueda
vaciar la carga, se suministra un sencillo
e ingenioso sistema que permite ope-
rar manualmente, consiguiéndose va-
ciar el producto aprehendido en el inte-
rior de un modo fácil y rápido.

Los ejes de las bombas son siempre
estriados al objeto de soportar ade-
cuadamente el par de arranque, tan
frecuente; evidentemente los acopla-
mientos elásticos son de acero de la
más alta calidad.

Respecto a los accionamientos elec-
trohidráulicos, destacar que la notable
diferencia de los equipos Stemm sobre
todos sus competidores a nivel mun-
dial, se basan sobre todo en la investi-
gacion, tecnología desarrollada y las
múltiples mejoras implantadas conti-
nuamente. Se han construido equipos
que están trabajando 24/24 horas a un
ritmo de utilización de hasta 65 ciclos/h.

Por lo que respecta a las garras, tan-
to los nervios de las mismas como la
propia estructura están diseñadas y
calculadas siempre por medio de un
“Programa de Elementos Finitos”

(Cosmos y Ansys) con la finalidad de
optimizar la resistencia a la fatiga,
tensiones, flexiones y principalmente
las torsiones (ver Figura 2).

El nervio central de las garras Stemm
es doble, con dos nervios paralelos
únicos, unidos en forma cajón unidos
por elementos intermedios rigidizado-
res tales como perfiles y nervios anti-
torsión, lo cual les confiere una gran re-
sistencia a la torsión, alabeos y defor-
maciones debido a la fatiga y esfuerzos
múltiples y combinados a los que están
sometidas en la manipulación de las
granulometrías más diversas, electro-
domésticos, sólidos voluminosos, etc.
De esta forma, las garras como compo-
nente fundamental en un pulpo posee
una mejor aptitud para la manipulación
de todo tipo de residuos, incluso los
más imprevisibles que pueden llegar a
una planta (ver Figura 3).

Las articulaciones de las garras son de
acero-acero, con casquillos y ejes recti-
ficados, cementados, templados, que
reciben un posterior tratamiento de fos-
fatado. Las articulaciones son siempre li-
bres de engrase y de mantenimiento.

El perfil de las garras posee un diseño
especial denominado EL, es progresivo
y realiza siempre el giro necesario y
adecuado para poder arrastrar debida-
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Figura 2. Cálculo de una garra por
elementos finitos

Figura 3. Detalle de refuerzos antitorsión
en los nervios de las garras
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mientos elásticos son de acero de la
más alta calidad.

Respecto a los accionamientos elec-
trohidráulicos, destacar que la notable
diferencia de los equipos Stemm sobre
todos sus competidores a nivel mun-
dial, se basan sobre todo en la investi-
gacion, tecnología desarrollada y las
múltiples mejoras implantadas conti-
nuamente. Se han construido equipos
que están trabajando 24/24 horas a un
ritmo de utilización de hasta 65 ciclos/h.

Por lo que respecta a las garras, tan-
to los nervios de las mismas como la
propia estructura están diseñadas y
calculadas siempre por medio de un
“Programa de Elementos Finitos”

(Cosmos y Ansys) con la finalidad de
optimizar la resistencia a la fatiga,
tensiones, flexiones y principalmente
las torsiones (ver Figura 2).

El nervio central de las garras Stemm
es doble, con dos nervios paralelos
únicos, unidos en forma cajón unidos
por elementos intermedios rigidizado-
res tales como perfiles y nervios anti-
torsión, lo cual les confiere una gran re-
sistencia a la torsión, alabeos y defor-
maciones debido a la fatiga y esfuerzos
múltiples y combinados a los que están
sometidas en la manipulación de las
granulometrías más diversas, electro-
domésticos, sólidos voluminosos, etc.
De esta forma, las garras como compo-
nente fundamental en un pulpo posee
una mejor aptitud para la manipulación
de todo tipo de residuos, incluso los
más imprevisibles que pueden llegar a
una planta (ver Figura 3).

Las articulaciones de las garras son de
acero-acero, con casquillos y ejes recti-
ficados, cementados, templados, que
reciben un posterior tratamiento de fos-
fatado. Las articulaciones son siempre li-
bres de engrase y de mantenimiento.

El perfil de las garras posee un diseño
especial denominado EL, es progresivo
y realiza siempre el giro necesario y
adecuado para poder arrastrar debida-
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Figura 2. Cálculo de una garra por
elementos finitos

Figura 3. Detalle de refuerzos antitorsión
en los nervios de las garras
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mente el producto a compactar ulte-
riormente en el interior del pulpo.

La punta de la garra ejerce una fuerza
de penetración constante desde el ini-
cio hasta el final de la carrera, garanti-
zando siempre la penetración perfecta
en los distintos tipos de residuos. Este
factor de penetración se complementa
con la cualidad del arrastre óptimo del
material que posteriormente será com-
primida y compactada en el interior del
habitáculo esferoidal del pulpo.

Cada garra posee un tope mecánico
de forma que cuando se realiza la aper-
tura del pulpo, la garra choca contra el
propio cuerpo; esto protege al cilindro
hidráulico que no tiene que hacer nun-
ca tope en el culote trasero. Normal-
mente los pulpos que existen en el
mercado no disponen de este disposi-
tivo, lo cual hace que los cilindros ten-
gan que soportar el golpe y la energía
cinética del conjunto de la propia ga-
rra, cilindro, etc.

Las semiconchas se construyen en Har-
dox 500, acero de alto límite elástico, an-
tiabrasión y antidesgaste, con una dure-
za de 500 Brinell. Las uñas de penetra-
ción también están construidas en acero
Hardox 500, antiabrasión y antidesgaste,
y tienen una forma muy especial que
permite una buena penetración en el
producto con los desgastes idóneos.

Cucharas

Cucharas bivalvas para manipulación
de carbón, clinker, minerales, cereales,
arena, fertilizantes, ferroaleaciones, ce-
mento, calizas, arcilla, fangos y lodos
de EDAR (estaciones depuradoras de
aguas residuales) y todo tipo de mate-
riales a granel.
Pinzas

Pinzas para manipulación de placas,
lingotes, slabs, blooms, paquetes de
chapa, bobinas y balas flejadas de pa-
pel, balas de biomasa, rollos de alam-
bre, tubos, troncos, piedras, rocas, resi-
duos agrícolas, fardos, bloques de ce-
mento, etc.

Programa de fabricación

Stemm ofrece al mercado la gama más
amplia y extensa de pulpos, cucharas
bivalva y pinzas, tanto de accionamien-
to electrohidráulico como también por
accionamiento a cables.

Como especialistas reconocidos y ho-
mologados por las entidades interna-
cionales más prestigiosas en el mundo
de la manutención y manipulación, en
nuestras instalaciones se realiza la fa-
bricación integral de todos los equi-
pos desde la calderería, mecanizado,
montaje, cilindros y equipos hidráuli-
cos completos, montaje, pruebas y
puesta a punto de todos y cada uno de
los equipos construidos.

Stemm es una empresa que desarrolla
Proyectos Tecnológicos Avanzados y
su Departamento de Ingeniería tiene
capacidad para dar respuesta a cual-
quier necesidad específica de cada
cliente, adaptándose a todo tipo de
procesos industriales y en cada caso
en concreto, cumpliendo siempre con
las máximas garantías de calidad y se-
guridad.

Nuestro Departamento I+D+i desarro-
lla y diseña continuamente, mejorando,
modificando y evolucionando sobre
experiencias existentes anteriormente.
Todos los equipos son diseñados en

3D con los programas Solid Edge,
Synchronous Technology, y calculados
por Programas de Elementos Finitos
(Cosmos y Ansys).

Stemm ofrece un completo programa
de fabricación, con un singular sistema
modular jerarquizado de todos los
componentes, piezas y elementos co-
merciales. Básicamente se agrupa toda
la gama de capacidades en distintas fa-
milias en las que un mismo tractor pue-
de accionar diversas capacidades de
pulpo o cuchara, en función del mate-
rial a manipular.

Este sistema revolucionario consiste
en una filosofía de trabajo, desde el
diseño, fabricación, mecanizado, oxi-
corte, etc. hasta la forma de realizar
los acopios, de tal forma que permite
optimizar los procesos y realizar múlti-
ples combinaciones internas de con-
juntos y subconjuntos, ofreciendo di-
versas soluciones alternativas para una
misma aplicación, pudiéndose incluso
optar en cada caso, por la solución
más óptima desde el punto de vista
técnico y económico. “Puede haber
mas de una solución a cada problema
de manutención”. Pero sobre todo
este sistema modular Stemm permite
acortar los plazos de entrega y funda-
mentalmente abaratar los costos de
fabricación.

Respecto a los cilindros hidráulicos
Stemm, están patentados con su siste-
ma especial de distribución de aceite e
interconexión que permite la conexión
periférica entre todos los cilindros sin
tener que recurrir a los anillos soldados
perimetralmente a la virola que provo-
ca el “quemado” de la chapa y termi-
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nan rajándose, provocando la ruptura
de los cuerpos.

Estos cilindros poseen un sistema de
amortiguación progresiva, un guiado
muy largo de los vástagos en fundición
nodular GGG-40-50 donde se instalan
doble junta de guiado (principal y se-
cundaria) para evitar toda posibilidad
de fuga en el vástago, que tan frecuen-
temente se suele ver “rezumar”. Ade-
más en las guías delanteras se colocan
rascadores antipolutivos de doble la-
bio del tipo excluder que previenen la
entrada interior del cilindro, de las pe-
queñas partículas atómicas que que-
dan depositadas en los vástagos. Estas
partículas son especialmente abrasivas
en las plantas de residuos y en los par-
ques de chatarra de las siderúrgicas.
Todas las juntas son de primera calidad
Busak Shamban.

Todos los cilindros van provistos de dos
tomas de presión Minimex que permi-
ten realizar lecturas in situ; se prueban
todos ellos a 400 bar emitiendo el ban-
co de pruebas un certificado de garan-
tía, calidad y ensayos por cada cilindro.

Los cilindros hidráulicos nunca hacen
tope en el extremo trasero y están pro-
tegidos de impactos. Este modo de
construir evita tener que absorber la
energía cinética de todo el peso de la
garra (una garra que queda rezagada,
al final recibe todo el caudal de la bom-
ba la cual imprime una gran velocidad
y por tanto una energía cinética que si
se hubiera de soportar con los cilindros
que hacen tope trasero, termina por
destrozar cualquier cilindro y sobre
todo si no dispone de la muy necesaria
e indispensable amortiguación).

Todos los cilindros hidráulicos están
montados y protegidos en el interior
de dos nervios paralelos y cubiertos
con una chapa protectora, lo cual cons-
tituye una defensa fija, pero además y
para evitar la deposición de partículas
(sobre todo atómicas y muy abrasivas)
sobre la superficie del vástago, se colo-
ca una defensa adicional deslizante.

Un equipo humano 
especializado

Stemm ofrece soluciones eficaces, se-
guras y rentables para cualquier nece-
sidad de automatización, reforma o
mejora del proceso de producción de
sus clientes.

La empresa dispone de la estructura
adecuada para acometer cualquier
proyecto desde el estado inicial del
anteproyecto, hasta la puesta a punto
final en las instalaciones del cliente,
pasando por el diseño, construcción,

coordinación y montaje. En todas es-
tas fases, el equipo de ingenieros y
proyectistas de Stemm ofrece su gran
experiencia técnica en el sector del
transporte, elevación, manutención y
manipulación de mercancías, materia-
les y cargas tanto unitarias como a
granel.

Un cualificado equipo de ingenieros,
en estrecha colaboración con el Depar-
tamento Comercial, realiza el estudio
inicial de las necesidades específicas
del cliente, recomendando la aplica-
ción de una solución standard o idean-
do una solución técnica que incorpora
los elementos y equipos idóneos para
cada caso concreto. Es decir, Stemm
desarrollada una máquina especial a
medida de cada cliente, que cumpla
con los requisitos y premisas solicita-
dos. Y antes de iniciar cualquier proce-
so de fabricación, se entrega a los
clientes un plano de dimensiones ge-
nerales en 2D (Autocad) o 3D (Solid
Edge Sinchronus Technology) para su
estudio definitivo y aprobación.

Por otra parte, el departamento de di-
seño industrial de la compañía posee
un capital humano formado por profe-
sionales especialistas con una amplia
experiencia en el diseño y cálculo de
componentes, maquinaria, bienes de
equipo e instalaciones completas “lla-
ve en mano”. En la línea de I+D+i, de-
sarrolla y diseña continuamente, mejo-
rando, modificando y evolucionando
sobre experiencias anteriores.

Por último, los técnicos especialistas
de Stemm son los encargados de reali-
zar el montaje mecánico, centrales hi-
dráulicas, cuadros eléctricos, circuitos
electrónicos, etc. así como la puesta a
punto, ensayos y pruebas de funciona-
miento antes de la entrega de los equi-
pos y en presencia de los propios clien-
tes, es decir, la recepción provisional.

Diseño y fabricación de
calidad a precios competitivos

Todos los productos de Stemm son fa-
bricados con la máxima calidad total, y
prueba de ello es que el diseño y pro-
ceso de fabricación cuenta con el certi-
ficado de calidad ISO 9001:2000, y por
lo tanto cumple con las normas UNE-
EN aplicables en cada caso. También
cumple con la Directiva 98/37/CEE y la
norma EN-292, ambas sobre seguridad
de máquinas. 

En general, los equipos son concebi-
dos, diseñados y calculados siguiendo
las directrices que indica la FEM en las
normas FEM 1001 Section I: 1998, rela-
tivas a reglas de cálculo para aparatos
de elevación, manipulación y manuten-
ción. Además todos sus soldadores y
procedimientos de soldadura están ho-
mologados según ASME Section IX. Es
importante destacar también que la
empresa pertenece al Comité Nacional
Español de la FEM desde junio de
2001, tal como lo acredita el certificado
de la AEM (Asociación Española de
Manutención).

Sus instalaciones están equipadas con
un parque de maquinaria de calderería
mecanizado, montaje y bancos de
pruebas que permiten una fabricación
integral a precios muy competitivos.
Además, para asegurar la más absoluta
fiabilidad, Stemm dispone de innova-
dores medios de verificación y control.
De hecho, todos los equipos son so-
metidos a pruebas funcionales en va-
cío, simulando condiciones reales de
trabajo, durante al menos 48 horas
ininterrumpidas. A continuación se re-
dacta un informe que certifica el co-
rrecto funcionamiento, dimensiones
generales, cinemática (movimientos,
sincronismos) y los diferentes paráme-
tros relativos a tiempos de maniobra,
temperaturas, rendimientos, etc.
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Figura 4. Pulpo antiguo existente (Izda.) y pulpo totalmente renovado y transformado
por Stemm (Dcha.)

En Portada  3/12/09  11:46  Página 5



mente el producto a compactar ulte-
riormente en el interior del pulpo.

La punta de la garra ejerce una fuerza
de penetración constante desde el ini-
cio hasta el final de la carrera, garanti-
zando siempre la penetración perfecta
en los distintos tipos de residuos. Este
factor de penetración se complementa
con la cualidad del arrastre óptimo del
material que posteriormente será com-
primida y compactada en el interior del
habitáculo esferoidal del pulpo.

Cada garra posee un tope mecánico
de forma que cuando se realiza la aper-
tura del pulpo, la garra choca contra el
propio cuerpo; esto protege al cilindro
hidráulico que no tiene que hacer nun-
ca tope en el culote trasero. Normal-
mente los pulpos que existen en el
mercado no disponen de este disposi-
tivo, lo cual hace que los cilindros ten-
gan que soportar el golpe y la energía
cinética del conjunto de la propia ga-
rra, cilindro, etc.

Las semiconchas se construyen en Har-
dox 500, acero de alto límite elástico, an-
tiabrasión y antidesgaste, con una dure-
za de 500 Brinell. Las uñas de penetra-
ción también están construidas en acero
Hardox 500, antiabrasión y antidesgaste,
y tienen una forma muy especial que
permite una buena penetración en el
producto con los desgastes idóneos.

Cucharas

Cucharas bivalvas para manipulación
de carbón, clinker, minerales, cereales,
arena, fertilizantes, ferroaleaciones, ce-
mento, calizas, arcilla, fangos y lodos
de EDAR (estaciones depuradoras de
aguas residuales) y todo tipo de mate-
riales a granel.
Pinzas

Pinzas para manipulación de placas,
lingotes, slabs, blooms, paquetes de
chapa, bobinas y balas flejadas de pa-
pel, balas de biomasa, rollos de alam-
bre, tubos, troncos, piedras, rocas, resi-
duos agrícolas, fardos, bloques de ce-
mento, etc.

Programa de fabricación

Stemm ofrece al mercado la gama más
amplia y extensa de pulpos, cucharas
bivalva y pinzas, tanto de accionamien-
to electrohidráulico como también por
accionamiento a cables.

Como especialistas reconocidos y ho-
mologados por las entidades interna-
cionales más prestigiosas en el mundo
de la manutención y manipulación, en
nuestras instalaciones se realiza la fa-
bricación integral de todos los equi-
pos desde la calderería, mecanizado,
montaje, cilindros y equipos hidráuli-
cos completos, montaje, pruebas y
puesta a punto de todos y cada uno de
los equipos construidos.

Stemm es una empresa que desarrolla
Proyectos Tecnológicos Avanzados y
su Departamento de Ingeniería tiene
capacidad para dar respuesta a cual-
quier necesidad específica de cada
cliente, adaptándose a todo tipo de
procesos industriales y en cada caso
en concreto, cumpliendo siempre con
las máximas garantías de calidad y se-
guridad.

Nuestro Departamento I+D+i desarro-
lla y diseña continuamente, mejorando,
modificando y evolucionando sobre
experiencias existentes anteriormente.
Todos los equipos son diseñados en

3D con los programas Solid Edge,
Synchronous Technology, y calculados
por Programas de Elementos Finitos
(Cosmos y Ansys).

Stemm ofrece un completo programa
de fabricación, con un singular sistema
modular jerarquizado de todos los
componentes, piezas y elementos co-
merciales. Básicamente se agrupa toda
la gama de capacidades en distintas fa-
milias en las que un mismo tractor pue-
de accionar diversas capacidades de
pulpo o cuchara, en función del mate-
rial a manipular.

Este sistema revolucionario consiste
en una filosofía de trabajo, desde el
diseño, fabricación, mecanizado, oxi-
corte, etc. hasta la forma de realizar
los acopios, de tal forma que permite
optimizar los procesos y realizar múlti-
ples combinaciones internas de con-
juntos y subconjuntos, ofreciendo di-
versas soluciones alternativas para una
misma aplicación, pudiéndose incluso
optar en cada caso, por la solución
más óptima desde el punto de vista
técnico y económico. “Puede haber
mas de una solución a cada problema
de manutención”. Pero sobre todo
este sistema modular Stemm permite
acortar los plazos de entrega y funda-
mentalmente abaratar los costos de
fabricación.

Respecto a los cilindros hidráulicos
Stemm, están patentados con su siste-
ma especial de distribución de aceite e
interconexión que permite la conexión
periférica entre todos los cilindros sin
tener que recurrir a los anillos soldados
perimetralmente a la virola que provo-
ca el “quemado” de la chapa y termi-
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nan rajándose, provocando la ruptura
de los cuerpos.

Estos cilindros poseen un sistema de
amortiguación progresiva, un guiado
muy largo de los vástagos en fundición
nodular GGG-40-50 donde se instalan
doble junta de guiado (principal y se-
cundaria) para evitar toda posibilidad
de fuga en el vástago, que tan frecuen-
temente se suele ver “rezumar”. Ade-
más en las guías delanteras se colocan
rascadores antipolutivos de doble la-
bio del tipo excluder que previenen la
entrada interior del cilindro, de las pe-
queñas partículas atómicas que que-
dan depositadas en los vástagos. Estas
partículas son especialmente abrasivas
en las plantas de residuos y en los par-
ques de chatarra de las siderúrgicas.
Todas las juntas son de primera calidad
Busak Shamban.

Todos los cilindros van provistos de dos
tomas de presión Minimex que permi-
ten realizar lecturas in situ; se prueban
todos ellos a 400 bar emitiendo el ban-
co de pruebas un certificado de garan-
tía, calidad y ensayos por cada cilindro.

Los cilindros hidráulicos nunca hacen
tope en el extremo trasero y están pro-
tegidos de impactos. Este modo de
construir evita tener que absorber la
energía cinética de todo el peso de la
garra (una garra que queda rezagada,
al final recibe todo el caudal de la bom-
ba la cual imprime una gran velocidad
y por tanto una energía cinética que si
se hubiera de soportar con los cilindros
que hacen tope trasero, termina por
destrozar cualquier cilindro y sobre
todo si no dispone de la muy necesaria
e indispensable amortiguación).

Todos los cilindros hidráulicos están
montados y protegidos en el interior
de dos nervios paralelos y cubiertos
con una chapa protectora, lo cual cons-
tituye una defensa fija, pero además y
para evitar la deposición de partículas
(sobre todo atómicas y muy abrasivas)
sobre la superficie del vástago, se colo-
ca una defensa adicional deslizante.

Un equipo humano 
especializado

Stemm ofrece soluciones eficaces, se-
guras y rentables para cualquier nece-
sidad de automatización, reforma o
mejora del proceso de producción de
sus clientes.

La empresa dispone de la estructura
adecuada para acometer cualquier
proyecto desde el estado inicial del
anteproyecto, hasta la puesta a punto
final en las instalaciones del cliente,
pasando por el diseño, construcción,

coordinación y montaje. En todas es-
tas fases, el equipo de ingenieros y
proyectistas de Stemm ofrece su gran
experiencia técnica en el sector del
transporte, elevación, manutención y
manipulación de mercancías, materia-
les y cargas tanto unitarias como a
granel.

Un cualificado equipo de ingenieros,
en estrecha colaboración con el Depar-
tamento Comercial, realiza el estudio
inicial de las necesidades específicas
del cliente, recomendando la aplica-
ción de una solución standard o idean-
do una solución técnica que incorpora
los elementos y equipos idóneos para
cada caso concreto. Es decir, Stemm
desarrollada una máquina especial a
medida de cada cliente, que cumpla
con los requisitos y premisas solicita-
dos. Y antes de iniciar cualquier proce-
so de fabricación, se entrega a los
clientes un plano de dimensiones ge-
nerales en 2D (Autocad) o 3D (Solid
Edge Sinchronus Technology) para su
estudio definitivo y aprobación.

Por otra parte, el departamento de di-
seño industrial de la compañía posee
un capital humano formado por profe-
sionales especialistas con una amplia
experiencia en el diseño y cálculo de
componentes, maquinaria, bienes de
equipo e instalaciones completas “lla-
ve en mano”. En la línea de I+D+i, de-
sarrolla y diseña continuamente, mejo-
rando, modificando y evolucionando
sobre experiencias anteriores.

Por último, los técnicos especialistas
de Stemm son los encargados de reali-
zar el montaje mecánico, centrales hi-
dráulicas, cuadros eléctricos, circuitos
electrónicos, etc. así como la puesta a
punto, ensayos y pruebas de funciona-
miento antes de la entrega de los equi-
pos y en presencia de los propios clien-
tes, es decir, la recepción provisional.

Diseño y fabricación de
calidad a precios competitivos

Todos los productos de Stemm son fa-
bricados con la máxima calidad total, y
prueba de ello es que el diseño y pro-
ceso de fabricación cuenta con el certi-
ficado de calidad ISO 9001:2000, y por
lo tanto cumple con las normas UNE-
EN aplicables en cada caso. También
cumple con la Directiva 98/37/CEE y la
norma EN-292, ambas sobre seguridad
de máquinas. 

En general, los equipos son concebi-
dos, diseñados y calculados siguiendo
las directrices que indica la FEM en las
normas FEM 1001 Section I: 1998, rela-
tivas a reglas de cálculo para aparatos
de elevación, manipulación y manuten-
ción. Además todos sus soldadores y
procedimientos de soldadura están ho-
mologados según ASME Section IX. Es
importante destacar también que la
empresa pertenece al Comité Nacional
Español de la FEM desde junio de
2001, tal como lo acredita el certificado
de la AEM (Asociación Española de
Manutención).

Sus instalaciones están equipadas con
un parque de maquinaria de calderería
mecanizado, montaje y bancos de
pruebas que permiten una fabricación
integral a precios muy competitivos.
Además, para asegurar la más absoluta
fiabilidad, Stemm dispone de innova-
dores medios de verificación y control.
De hecho, todos los equipos son so-
metidos a pruebas funcionales en va-
cío, simulando condiciones reales de
trabajo, durante al menos 48 horas
ininterrumpidas. A continuación se re-
dacta un informe que certifica el co-
rrecto funcionamiento, dimensiones
generales, cinemática (movimientos,
sincronismos) y los diferentes paráme-
tros relativos a tiempos de maniobra,
temperaturas, rendimientos, etc.
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Figura 4. Pulpo antiguo existente (Izda.) y pulpo totalmente renovado y transformado
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Y como ventajas adicionales, los plazos
de entrega se reducen a sólo 2 o 3 se-
manas, todas sus máquinas tienen una
garantía de 2 años y están probadas
para trabajar a prestaciones superiores
(150%) a las habituales.

Fabricación pero también
renovación

Ahora la empresa ha abierto un nuevo
departamento “Renove” que ofrece
exclusivamente servicios de renova-
ción, transformación y puesta a punto
de pulpos y cucharas antiguas, apor-
tando soluciones óptimas y económi-
cas para los clientes que actualmente
pueden tener limitados sus presupues-
tos de nuevas inversiones.

Estos servicios que ofrece el Plan Re-
nove están teniendo un gran eco y
buena acogida en multitud de secto-
res, pero principalemtne en plantas de
reciclaje, incineradoras, centros de tra-
tamiento de residuos y también en las
instalaciones de chatarra de las indus-
trias siderúrgicas.

El parque de pulpos existente, sobre
todo en Francia y España, es bastante
viejo y antiguo. En muchas instalaciones
existen muchos pulpos construidos por
fabricantes ya desaparecidos o en vías
de extinción. Esto ha provocado una
cierta laguna en el mercado que no es
atendido adecuadamente. Stemm trata
de cubrir este vacío, ofreciendo una
constante y continua atención de mante-
nimiento tanto preventivo como correcti-

vo, así como la puesta al día de todos los
equipos existentes de cualquier marca.

Estos pulpos antiguos, demasiado a
menudo presentan problemas crónicos
tanto de tipo mecánico como hidráuli-
co. Los rendimientos que se constatan
son bastante deficientes y sufren averías
y paradas constantes con los correspon-
dientes costos de mantenimiento que
resultan carísimos e insostenibles. El
parque de pulpos requiere, pues, una
urgente renovación y modernización.

Problemas y anomalías 
en los pulpos antiguos

Los pulpos antiguos, siempre con ne-
cesidades imperiosas de reparación,
presentan básicamente seis tipos de
problemas y anomalías:

Problemas con el grupo hidráulico

Se debe a calentamientos, fugas y ave-
rías que provocan paradas constante-
mente. Normalmente se procede a
cambiar todo el grupo.

Respecto a los grupos hidráulicos, re-
sulta que el precio por sustituir uno a
uno los componentes es demasiado
alto y además ocurre que los circuitos
originales de los pulpos viejos han que-
dado obsoletos, muy desfasados en
comparación con las tecnologías ac-
tuales que se adoptan en los pulpos
modernos. Normalmente se procede a
instalar un grupo totalmente nuevo y
para ello se procede primero a la toma

de la dimensión de la brida con sus
agujeros de amarre, donde va el grupo
hidráulico existente y a continuación se
cambia todo, con la brida intercambia-
ble y de la misma dimensión que la ori-
ginal (ver Figura 5).

Problemas con los cilindros hidráulicos

Habitualmente los pulpos viejos tienen
instalados cilindros hidráulicos sin
amortiguación trasera. También existen
pulpos con vástagos perforados mon-
tados en posición vertical invertida; en
este tipo de cilindros, los vástagos tie-
nen practicados taladros longitudinales
largos y estrechos, del orden de 6 mm
en cada cilindro, por donde ha de cir-
cular el aceite hidráulico. Además, en
este tipo de construcciones, se practi-
caban en el extremo del vástago las 2
conexiones de las cámaras del cilindro.
Estos pasajes estrechos y angostos
provocan fuertes calentamientos debi-
do a las pérdidas de carga y laminación
del fluido. Hay que señalar que el pro-
blema aumenta y se multiplica tantas
veces como el número de cilindros ins-
talados en el pulpo.

La inmediata acción inicial y única que
es posible consiste en la sustitución de
todos los cilindros hidráulicos, provis-
tos con amortiguación y además con
juntas de estanqueidad de primera ca-
lidad. El diseño de los cilindros Stemm
evita esta forma de construcción con
vástagos perforados, que a nuestro en-
tender está obsoleta, por dos impor-
tantes razones: 

• Evitar los calentamientos.
• Proteger mecánicamente los extre-

mos de los vástagos donde van mon-
tadas las cabezas de arrastre, evitan-
do cualquier posibilidad de rotura en
el propio vástago con tantos agujeros
mecanizados.

El diseño de los cilindros Stemm permi-
te una interconexión perimetral circun-
dante de todos los cilindros, sin ninguna
pérdida de carga y manteniendo veloci-
dades de fluido inferior a 6 m/s en todos
los conductos, con lo que se asegura
una perfecta, uniforme y armónica velo-
cidad en toda la carrera de los cilindros.

Problemas en las articulaciones

Las articulaciones pueden presentar
desgastes prematuros, debido a que
antiguamente se colocaban casquillos
de bronce, con sus consabidos des-
gastes prematuros, lo cual obligaba a
realizar costosas reparaciones, man-
drinados, encasquillados, etc. Ahora,
se procede a realizar una sustitución
total de la articulación acero-acero
con casquillos y ejes cementados,
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templados y rectificados, convirtiendo
las articulaciones en libres de engrase
y mantenimiento.

Roturas, rajas y quebrado de cuerpos o
estructuras

Este tipo de problemas se debe a la fa-
tiga, tensiones, soldaduras incorrectas
o exageradas, diseño incorrecto o bien
falta de refuerzos distribuidos correcta-
mente. A veces este tipo de anomalías
son producidas simplemente porque
los cuerpos no recibieron un tratamien-
to de estabilización adecuado.

Habitualmente se sustituyen por cuer-
pos enteros totalmente nuevos, cons-
truidos en chapa de acero laminado,
en ejecución soldada y debidamente
reforzada. 

Estos cuerpos reciben siempre un tra-
tamiento de estabilizado y normaliza-
do para evitar y eliminar todas las ten-
siones. La nueva estructura que se
instala está concebida para 4 millones
de ciclos en carga, calculado según la
norma DIN 15018, clase de construc-
ción H2-B4 y cumpliendo con las pre-
misas que marca la FEM en la catego-
ría A8-M8. Evidentemente, este cuer-
po dispone de las defensas fijas para
los cilindros, los cuales se hallan debi-
damente protegidos en su interior.

Suspensiones rígidas entre el grillete y
el gancho de la grúa

Las suspensiones rígidas entre el grille-
te y el gancho de la grúa ocasionan pro-
blemas de roces, desgastes y frecuen-
temente con rotura de ejes y elementos
importantes y de gran responsabilidad
en la suspensión, con las consecuencias
inmediatas respecto a la seguridad.

La modificación consiste en ejecutar
una suspensión flexible que evita la ri-
gidez y desgastes prematuros en gan-
cho y argolla. La solución más sencilla
es realizar el “efecto cardan”, que se
consigue por medio de un grillete y
una anilla, pero hay también otras op-
ciones, incluso más idóneas, como se
muestra en la Figura 6.

Si no hay problemas de cotas de altura,
se recomienda incluso intercalar cade-
nas; para pulpos muy grandes se recu-
rre a dos o más puntos de suspensión al
objeto de dotarle de más estabilidad.
Dotar al pulpo de una suspensión flexi-
ble le permitirá adaptarse mejor a cual-
quier tipo de carga, producto o granel,
sobre todo en planos inclinados y talu-
des que forma el material en la fosa. En
definitiva, el pulpo trabajará más holga-
damente, con menos roces y desgastes
y por tanto con más seguridad.

Deformación, rotura y alabeado 
de las garras

Esto es debido a que no han sido bien
diseñados o bien fueron construidos
con materiales inadecuados. La em-
presa propietaria de un pulpo viejo
puede sustituir por garras construidas
en aceros de alto límite elástico, anti-
desgaste y antiabrasión Hardox 500
con los correspondientes rigidizadores
antitorsión y refuerzos laterales. En es-
tos casos, las nuevas garras van provis-
tas de topes mecánicos de fin de ca-
rrera para proteger del golpe al culote
trasero del cilindro.

Servicios adicionales

Servicio de visita virtual

Todos nuestros clientes pueden reali-
zar un seguimiento puntual de su pe-
dido por Internet. Es decir, se pueden
conectar a la página web y realizar una
visita virtual del proceso de fabrica-
ción, visualizando el estado real y
exacto de fabricación de cada una de
las partes y componentes de la máqui-
na objeto del pedido. La actualización
de fotos y videos se realiza semanal-
mente y estará vigente en la red du-
rante 30 días a partir de la expedición
de la máquina.

Adicionalmente, los clientes pueden
presenciar un vídeo de duración varia-
ble (2-3 minutos) referente a las pruebas
realizadas con motivo de la recepción
provisional, evitando a menudo largos
desplazamientos para presenciar prue-
bas rutinarias en máquinas de serie.

Servicio comparativo

Stemm ha puesto en funcionamiento
recientemente un nuevo servicio deno-
minado “Comparativo”, el cual permi-
te realizar un análisis técnico compara-
tivo con cualquier pulpo o cuchara del
mercado. Este servicio elabora una ta-
bla comparativa de características en-
tre el equipo solicitado y el similar o al-
ternativo fabricado por Stemm, ayu-
dando a realizar la elección del equipo
más idóneo en cada aplicación.

Servicio on-line de repuestos

Dentro del Plan Renove se ha activado
un nuevo servicio de repuestos al que
se puede acceder desde la página web
(www.stemm.com), y que permite soli-
citar ofertas de repuestos, componen-
tes mecánicos, comerciales y todo tipo
de materiales de desgaste de cualquier
pulpo, cuchara bivalva o pinzas.

Este servicio on-line suministra repues-
tos originales, auténticos, e intercam-

biables de cualquier fabricante, a pre-
cios razonables y justos. En este sentido,
es importante destacar que hasta ahora
existía cierto desorden en la política de
precios de repuestos con márgenes un
tanto sorprendentes. Stemm está ofre-
ciendo repuestos con reducciones de
precios y diferencias de hasta el 40%.

La línea de precios baratos en repues-
tos, sorprende a los clientes por el bajo
costo y rapidez de respuesta dado que
Stemm participa en organizaciones
como Handling Network Parts (HNP) y
Parts Trade Centers, que permiten ser-
vicios de suministros de componentes
industriales de todo tipo, 24 horas al
día, a cualquier país del mundo.

Cuando se trate de suministrar piezas
mecanizadas o de calderería se fa-
brica cualquier pieza o componente
con la máxima urgencia y garantía de
calidad. 

El Departamento de Repuestos es muy
consciente de las necesidades, urgen-
cias y situaciones límite que se dan en
algunas circunstancias de reparacio-
nes, puestas en marcha, vacaciones,
periodos festivos, etc., ofreciendo in-
cluso un servicio de croquizado para
casos en que se desconozcan referen-
cias y datos fiables del componente.

Servicio on-line de precios

A través de nuestra página web tam-
bién es posible consultar los precios
de todos los equipos, inmediata-
mente, a modo orientativo. Este servi-
cio ayuda a evaluar y calcular las in-
versiones y proyectos, así como com-
parar los precios de los proveedores
habituales. 

Los visitantes de la web son invitados a
registrarse y solicitar gratuitamente el
password de acceso.
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Y como ventajas adicionales, los plazos
de entrega se reducen a sólo 2 o 3 se-
manas, todas sus máquinas tienen una
garantía de 2 años y están probadas
para trabajar a prestaciones superiores
(150%) a las habituales.

Fabricación pero también
renovación

Ahora la empresa ha abierto un nuevo
departamento “Renove” que ofrece
exclusivamente servicios de renova-
ción, transformación y puesta a punto
de pulpos y cucharas antiguas, apor-
tando soluciones óptimas y económi-
cas para los clientes que actualmente
pueden tener limitados sus presupues-
tos de nuevas inversiones.

Estos servicios que ofrece el Plan Re-
nove están teniendo un gran eco y
buena acogida en multitud de secto-
res, pero principalemtne en plantas de
reciclaje, incineradoras, centros de tra-
tamiento de residuos y también en las
instalaciones de chatarra de las indus-
trias siderúrgicas.

El parque de pulpos existente, sobre
todo en Francia y España, es bastante
viejo y antiguo. En muchas instalaciones
existen muchos pulpos construidos por
fabricantes ya desaparecidos o en vías
de extinción. Esto ha provocado una
cierta laguna en el mercado que no es
atendido adecuadamente. Stemm trata
de cubrir este vacío, ofreciendo una
constante y continua atención de mante-
nimiento tanto preventivo como correcti-

vo, así como la puesta al día de todos los
equipos existentes de cualquier marca.

Estos pulpos antiguos, demasiado a
menudo presentan problemas crónicos
tanto de tipo mecánico como hidráuli-
co. Los rendimientos que se constatan
son bastante deficientes y sufren averías
y paradas constantes con los correspon-
dientes costos de mantenimiento que
resultan carísimos e insostenibles. El
parque de pulpos requiere, pues, una
urgente renovación y modernización.

Problemas y anomalías 
en los pulpos antiguos

Los pulpos antiguos, siempre con ne-
cesidades imperiosas de reparación,
presentan básicamente seis tipos de
problemas y anomalías:

Problemas con el grupo hidráulico

Se debe a calentamientos, fugas y ave-
rías que provocan paradas constante-
mente. Normalmente se procede a
cambiar todo el grupo.

Respecto a los grupos hidráulicos, re-
sulta que el precio por sustituir uno a
uno los componentes es demasiado
alto y además ocurre que los circuitos
originales de los pulpos viejos han que-
dado obsoletos, muy desfasados en
comparación con las tecnologías ac-
tuales que se adoptan en los pulpos
modernos. Normalmente se procede a
instalar un grupo totalmente nuevo y
para ello se procede primero a la toma

de la dimensión de la brida con sus
agujeros de amarre, donde va el grupo
hidráulico existente y a continuación se
cambia todo, con la brida intercambia-
ble y de la misma dimensión que la ori-
ginal (ver Figura 5).

Problemas con los cilindros hidráulicos

Habitualmente los pulpos viejos tienen
instalados cilindros hidráulicos sin
amortiguación trasera. También existen
pulpos con vástagos perforados mon-
tados en posición vertical invertida; en
este tipo de cilindros, los vástagos tie-
nen practicados taladros longitudinales
largos y estrechos, del orden de 6 mm
en cada cilindro, por donde ha de cir-
cular el aceite hidráulico. Además, en
este tipo de construcciones, se practi-
caban en el extremo del vástago las 2
conexiones de las cámaras del cilindro.
Estos pasajes estrechos y angostos
provocan fuertes calentamientos debi-
do a las pérdidas de carga y laminación
del fluido. Hay que señalar que el pro-
blema aumenta y se multiplica tantas
veces como el número de cilindros ins-
talados en el pulpo.

La inmediata acción inicial y única que
es posible consiste en la sustitución de
todos los cilindros hidráulicos, provis-
tos con amortiguación y además con
juntas de estanqueidad de primera ca-
lidad. El diseño de los cilindros Stemm
evita esta forma de construcción con
vástagos perforados, que a nuestro en-
tender está obsoleta, por dos impor-
tantes razones: 

• Evitar los calentamientos.
• Proteger mecánicamente los extre-

mos de los vástagos donde van mon-
tadas las cabezas de arrastre, evitan-
do cualquier posibilidad de rotura en
el propio vástago con tantos agujeros
mecanizados.

El diseño de los cilindros Stemm permi-
te una interconexión perimetral circun-
dante de todos los cilindros, sin ninguna
pérdida de carga y manteniendo veloci-
dades de fluido inferior a 6 m/s en todos
los conductos, con lo que se asegura
una perfecta, uniforme y armónica velo-
cidad en toda la carrera de los cilindros.

Problemas en las articulaciones

Las articulaciones pueden presentar
desgastes prematuros, debido a que
antiguamente se colocaban casquillos
de bronce, con sus consabidos des-
gastes prematuros, lo cual obligaba a
realizar costosas reparaciones, man-
drinados, encasquillados, etc. Ahora,
se procede a realizar una sustitución
total de la articulación acero-acero
con casquillos y ejes cementados,
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templados y rectificados, convirtiendo
las articulaciones en libres de engrase
y mantenimiento.

Roturas, rajas y quebrado de cuerpos o
estructuras

Este tipo de problemas se debe a la fa-
tiga, tensiones, soldaduras incorrectas
o exageradas, diseño incorrecto o bien
falta de refuerzos distribuidos correcta-
mente. A veces este tipo de anomalías
son producidas simplemente porque
los cuerpos no recibieron un tratamien-
to de estabilización adecuado.

Habitualmente se sustituyen por cuer-
pos enteros totalmente nuevos, cons-
truidos en chapa de acero laminado,
en ejecución soldada y debidamente
reforzada. 

Estos cuerpos reciben siempre un tra-
tamiento de estabilizado y normaliza-
do para evitar y eliminar todas las ten-
siones. La nueva estructura que se
instala está concebida para 4 millones
de ciclos en carga, calculado según la
norma DIN 15018, clase de construc-
ción H2-B4 y cumpliendo con las pre-
misas que marca la FEM en la catego-
ría A8-M8. Evidentemente, este cuer-
po dispone de las defensas fijas para
los cilindros, los cuales se hallan debi-
damente protegidos en su interior.

Suspensiones rígidas entre el grillete y
el gancho de la grúa

Las suspensiones rígidas entre el grille-
te y el gancho de la grúa ocasionan pro-
blemas de roces, desgastes y frecuen-
temente con rotura de ejes y elementos
importantes y de gran responsabilidad
en la suspensión, con las consecuencias
inmediatas respecto a la seguridad.

La modificación consiste en ejecutar
una suspensión flexible que evita la ri-
gidez y desgastes prematuros en gan-
cho y argolla. La solución más sencilla
es realizar el “efecto cardan”, que se
consigue por medio de un grillete y
una anilla, pero hay también otras op-
ciones, incluso más idóneas, como se
muestra en la Figura 6.

Si no hay problemas de cotas de altura,
se recomienda incluso intercalar cade-
nas; para pulpos muy grandes se recu-
rre a dos o más puntos de suspensión al
objeto de dotarle de más estabilidad.
Dotar al pulpo de una suspensión flexi-
ble le permitirá adaptarse mejor a cual-
quier tipo de carga, producto o granel,
sobre todo en planos inclinados y talu-
des que forma el material en la fosa. En
definitiva, el pulpo trabajará más holga-
damente, con menos roces y desgastes
y por tanto con más seguridad.

Deformación, rotura y alabeado 
de las garras

Esto es debido a que no han sido bien
diseñados o bien fueron construidos
con materiales inadecuados. La em-
presa propietaria de un pulpo viejo
puede sustituir por garras construidas
en aceros de alto límite elástico, anti-
desgaste y antiabrasión Hardox 500
con los correspondientes rigidizadores
antitorsión y refuerzos laterales. En es-
tos casos, las nuevas garras van provis-
tas de topes mecánicos de fin de ca-
rrera para proteger del golpe al culote
trasero del cilindro.

Servicios adicionales

Servicio de visita virtual

Todos nuestros clientes pueden reali-
zar un seguimiento puntual de su pe-
dido por Internet. Es decir, se pueden
conectar a la página web y realizar una
visita virtual del proceso de fabrica-
ción, visualizando el estado real y
exacto de fabricación de cada una de
las partes y componentes de la máqui-
na objeto del pedido. La actualización
de fotos y videos se realiza semanal-
mente y estará vigente en la red du-
rante 30 días a partir de la expedición
de la máquina.

Adicionalmente, los clientes pueden
presenciar un vídeo de duración varia-
ble (2-3 minutos) referente a las pruebas
realizadas con motivo de la recepción
provisional, evitando a menudo largos
desplazamientos para presenciar prue-
bas rutinarias en máquinas de serie.

Servicio comparativo

Stemm ha puesto en funcionamiento
recientemente un nuevo servicio deno-
minado “Comparativo”, el cual permi-
te realizar un análisis técnico compara-
tivo con cualquier pulpo o cuchara del
mercado. Este servicio elabora una ta-
bla comparativa de características en-
tre el equipo solicitado y el similar o al-
ternativo fabricado por Stemm, ayu-
dando a realizar la elección del equipo
más idóneo en cada aplicación.

Servicio on-line de repuestos

Dentro del Plan Renove se ha activado
un nuevo servicio de repuestos al que
se puede acceder desde la página web
(www.stemm.com), y que permite soli-
citar ofertas de repuestos, componen-
tes mecánicos, comerciales y todo tipo
de materiales de desgaste de cualquier
pulpo, cuchara bivalva o pinzas.

Este servicio on-line suministra repues-
tos originales, auténticos, e intercam-

biables de cualquier fabricante, a pre-
cios razonables y justos. En este sentido,
es importante destacar que hasta ahora
existía cierto desorden en la política de
precios de repuestos con márgenes un
tanto sorprendentes. Stemm está ofre-
ciendo repuestos con reducciones de
precios y diferencias de hasta el 40%.

La línea de precios baratos en repues-
tos, sorprende a los clientes por el bajo
costo y rapidez de respuesta dado que
Stemm participa en organizaciones
como Handling Network Parts (HNP) y
Parts Trade Centers, que permiten ser-
vicios de suministros de componentes
industriales de todo tipo, 24 horas al
día, a cualquier país del mundo.

Cuando se trate de suministrar piezas
mecanizadas o de calderería se fa-
brica cualquier pieza o componente
con la máxima urgencia y garantía de
calidad. 

El Departamento de Repuestos es muy
consciente de las necesidades, urgen-
cias y situaciones límite que se dan en
algunas circunstancias de reparacio-
nes, puestas en marcha, vacaciones,
periodos festivos, etc., ofreciendo in-
cluso un servicio de croquizado para
casos en que se desconozcan referen-
cias y datos fiables del componente.

Servicio on-line de precios

A través de nuestra página web tam-
bién es posible consultar los precios
de todos los equipos, inmediata-
mente, a modo orientativo. Este servi-
cio ayuda a evaluar y calcular las in-
versiones y proyectos, así como com-
parar los precios de los proveedores
habituales. 

Los visitantes de la web son invitados a
registrarse y solicitar gratuitamente el
password de acceso.

OCTUBRE 2009

EN PORTADA

7

Figura 6. Distintas opciones Stemm 
de suspensiones flexibles

En Portada  3/12/09  11:46  Página 7



Servicio post-venta

La garantía de los equipos Stemm es
de 2 años y cualquier componente es
suministrado en un plazo de 24 horas a
cualquier lugar del mundo.

El servicio post-venta de los equipos
Stemm está asegurado en 89 países de
todo el mundo por centros colabora-
dores homologados, preparados y for-
mados para proporcionar el servicio
post-venta óptimo y eficaz. Cada cen-
tro cuenta con expertos profesionales
hidráulicos, eléctricos y mecánicos que
reciben una profunda formación en
nuestras instalaciones. Además, en
cada centro existe siempre un stock de
repuestos y se dispone de toda la do-
cumentación y manuales de las máqui-
nas vendidas en su área. Tambien se
ocupa de realizar la asistencia de man-
tenimiento preventivo y seguimiento
de la vida de cada máquina, informan-
do constantemente a nuestra central
en España.

Servicio de ingeniería y consultores

Los ingenieros de Stemm participan
activamente como técnicos consulto-
res en múltiples proyectos de nuevas
plantas de reciclaje y tratamiento de
basuras y RSU.

El Departamento de Ingeniería está
siempre dispuesto y disponible para
ayudar, auxiliar, colaborar y apoyar en
cualquier nuevo proyecto o estudiar
instalaciones tanto en procesos ma-
nuales, semiautomáticas como total-
mente automáticas. Los técnicos de
STEMM apoyan, ayudan y colaboran
asiduamente con todas las ingenierías
europeas poniendo a su disposición la
dilatada experiencia que poseen en el
diseño y fabricación de pulpos elec-
trohidráulicos así como su integración
en instalaciones automáticas.

La tabla adjunta, elaborada por este de-
partamento, recoge datos reales de ma-
nipulación de RSU recogidos durante el
periodo 1980-2009, en múltiples instala-
ciones de España, Portugal, Francia,
Bélgica, Alemania, Noruega, Inglaterra,
Filipinas, Taiwan, Singapur, etc. 

Los valores indicados en la columna
“capacidad de grúa (SWL)”, se deben
interpretar como valores mínimos. Son
valores que incluso no son siempre ci-
fras habituales en los fabricantes de los
puentes grúa europeos pero sí en otros
continentes. En cada caso, cada fabri-
cante del puente grúa deberá determi-
nar la capacidad de la grúa standar
más adecuada a ofrecer, teniendo en
cuenta el coeficiente de seguridad a
aplicar, en función de las solicitaciones

a que está sometida la grúa según la
clasificación y premisas que establece
la normativa FEM teniendo en cuenta
el tarado del limitador de carga (aprox.
+10%), además de otros parámetros y
coeficientes de seguridad.

Servicio I+D+i

Stemm desarrolla continuamente nue-
vos productos, equipos y componen-
tes, siempre relacionados con la manu-
tención y manipulación de graneles y
residuos. 

Recientemente se ha finalizado y está
funcionando en calidad BETA un inte-
resantísimo kit de autocontrol y tele-
diagnóstico el cual integra diversos
sensores, células de pesaje, transmiso-
res de señales, micros, detectores etc.
y su correspondiente equipo informáti-
co que permite enviar señales bien al
pupitre del operario, bien al panel de
señalización de la propia grúa o direc-
tamente a un ordenador, terminal o al
servidor conectado a Internet 

Esta opción permite realizar un perfec-
to telediagnóstico y chequeo de la má-
quina a distancia pudiéndose registrar
en tiempo real las secuencias de traba-
jo, incidencias, señales de aviso y aler-
ta de temperatura y niveles, estado de
filtros, horas de funcionamiento, ma-
niobras y producciones de una máqui-
na en cualquier lugar del mundo. Es

una herramienta óptima tanto para el
servicio de mantenimiento preventivo
como para el servicio de producción.

Asimismo se han desarrollado y fabri-
cado con éxito un tipo de cucharas bi-
valva de mando por radio cuyo fun-
cionamiento se expone en los videos
de la página web de la compañía. 

Este tipo de cucharas no requieren la
instalación de ningún motor eléctrico y
son monocables, y funcionan en base a
la propia gravedad combinada con un
sistema de realimentación mecanico-
hidráulica la cual es comandada vía ra-
dio por medio de mandos con 4 fre-
cuencias, simultáneas y/o alternativas.

La particularidad de estos equipos es
que su uso interesa en puertos donde
existen grúas monocables que no dis-
ponen de enrolladores de cable eléctri-
co para alimentar a los pulpos o cucha-
ras de accionamiento electrohidráulico.
Son equipos que no causan ninguna in-
terferencia a los equipos de navegación
de los navíos, cumpliendo las normati-
vas básicas de seguridad internaciona-
les que rigen en todos los puertos.

Diez cucharas de mando por radio se es-
tán usando con mucho éxito en el Puer-
to de Damman (Arabia Saudí) desde
principios del año 2009, descargando
grandes navíos de 40.000 y 60.000 t con
cereales, carbón, fertilizantes y minerales.
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PH5-500-0,9 0,5 1,25 170 250 310 890

PH5-750-0,9 0,75 1,5 280 370 490 995

PH5-1000-0,9 1 2 400 540 660 1.290

PH5-1250-0,9 1,25 2,5 490 650 820 1.560

PH5-1600-0,9 1,6 3 670 890 1.120 1.890

PH5-2000-0,9 2 3,2 835 1.100 1.400 2.050

PH5-2500-0,9 2,5 4 1.050 1.390 1.750 2.290

PH6-3000-0,9 3 4,5 1.280 1.680 2.100 2.750

PH6-3500-0,9 3,5 5 1.470 1.950 2.450 2.860

PH6-4000-0,9 4 5,5 1.660 2.240 2.838 3.250

PH6-4500-0,9 4,5 6,3 1.900 2.570 3.240 3.340

PH6-5000-0,9 5 7 2.230 2.958 3.751 3.860

PH6-6300-0,9 6,3 9 2.852 3.803 4.801 4.590

PH6-8000-0,9 8 10 3.307 4.410 5.600 4.890

PH7-10500-0,9 10,5 14 4.286 5.715 7.200 7.500

PH7-12000-0,9 12 16 4.655 6.182 7.810 7.960

PH8-15000-0,9 15 18 5.500 7.350 9.300 8.900

Tabla 1. Tomas de carga en cada operación, 
manipulando basuras (RSU)

Peso del
pulpo en
vacío con

aceite
incluido

(kg)

Carga
máxima

(kg)

Carga
media 
(kg)

Carga
mínima

(kg)

Grúa
mínima

SWL
(t)

Capacidad 
(m3)Modelo

Pulpadas en cada operación
manipulando basuras y RSU
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1.600

1.800

2.150

2.750

2.950

3.500

3.700

3.950

5.000

5.340

8.170

8.520

9.900


