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Bogotá, 5 de diciembre de 2025  
 
 
Señores 
COTECMAR 
ZONA INDUSTRIAL MAMONAL 
Cartagena 
 
 
MAQUINA  : PRENSA DE CONSTRUCCION NAVAL  
MARCA  : NIELAND 
MODELO  : SBP-275 
PAIS DE ORIGEN : HOLANDA 
 

 
INTRODUCCION 
 
La prensa de construcción naval NIELAND SBP-275 es una prensa diseñada para la  
formación de paneles de casco de doble curvatura. 
 
Con la unidad de formado PWU-100 es posible formar paneles con espesores desde 
8 mm hasta 20 mm en acero grado A, y aún superiores en Aluminio. Los paneles 
pueden tener dimensiones de hasta 2.5 m x 12 m, los cuales se manipulan con dos 
grúas, las cuales están integradas y sincronizadas con la prensa. 
 

 
IMAGEN DE REFERENCIA DE LA PRENSA 
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ESPECIFICACIONES TECNICAS 
 

 
  
Prensa de construcción naval hidráulica vertical de trabajo automático Nieland de 2 
columnas SBP-275 que está preparada para ser integrada con la unidad de formado 
PWU-100, principalmente con la hoja de especificaciones (datasheet) anexa y las 
siguientes especificaciones: 

  
Capacidad  2750  kN  
Carrera del ram  560  mm  
Rango de ajuste de la carrera    20-540  mm  
Velocidad de descenso  aprox 70  mm/sec.  
Velocidad de formado    aprox 5  mm/sec.  
Velocidad de ascenso  aprox 70  mm/sec.  
Distancia entre columnas    6000  mm  
Altura interna  3200  mm  
Area de bancada  1200 x 700  mm  
Altura de trabajo  950  mm  
Potencia del motor de la unidad hidráulica 18.5  kW  
Aceite hidráulico requerido ISO VG 46 (no incluido) 560  litros 
Alimentación eléctrica 440 +/- 5% / 60  VAC / Hz 
Peso estimado de la prensa 22  ton 
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CAPACIDAD 
 

 
 
Accesorios:  
 
El alcance incluye una mesa de prensa giratoria, una placa de montaje de mesa, 
armaduras de iluminación colocadas en el puente superior de la prensa, el control con 
panel de operador y un cable soportado con una longitud de aprox. 8 metros entre la 
prensa y el puesto de control. La mesa de la prensa y el herramental superior se 
pueden girar manualmente 360° (o automáticamente si se selecciona esta opción). 
 
 
Estructura 
 
La estructura principal será de tipo caja (box) soldada, la cual estará construida con 
placas de acero de alta calidad. Todas las placas serán granalladas y pintadas con al 
menos dos manos de pintura semibrillante en color Ral 5010. 
 
 
Instalación hidráulica y eléctrica 
 
El sistema hidráulico se instalará en el marco para tener fácil acceso para 
mantenimiento y reparaciones. La instalación eléctrica está compuesta por un tablero 
de distribución general y un panel de control móvil. Las piezas hidráulicas y eléctricas 
son de marcas reconocidas como Bosch Rexroth, Atos, Siemens etc. La instalación 
completa está de acuerdo con las normas y regulaciones europeas actuales. De serie, 
la unidad hidráulica irá equipada con un enfriador de aceite refrigerado por aire. 
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Controles: 
 
Los controles se realizarán a través de un control móvil de 600 mm de ancho en el 
que se encuentran convenientemente situados todos los elementos de control, como 
el panel de operador, PLC, varios pulsadores, lámparas de señalización, interruptores 
de opciones y palancas de conmutación. Todas las funciones están controladas por 
PLC. 
 
Se suministra un mando a distancia con los controles más elementales de la prensa, 
que se conecta al control móvil con un cable de unos 6 metros. La máquina está 
preparada para una instalación de una unidad de formado, tipo Nieland PWU, y trabaja 
con velocidad de formado regulable (0-7,5 metros/min aprox.). La máquina estándar 
puede trabajar con presión y dirección controladas y hay muchas posibilidades para 
dar forma a paneles de construcción naval con rodillos especiales para estirar, 
combinados con las herramientas de prensado estándar normales de los conjuntos de 
herramientas 1 y 2. 
 
La fuerza de presión y el recorrido se pueden leer digitalmente y son ajustables. Todos 
los ajustes se pueden realizar a través del panel del operador. 
  
Dependiendo de la forma, la máquina es ajustable en +/- 1 mm. El rango de corrección 
hidráulica automática es +/- 0,5 mm. Dependiendo de la presión, la máquina es 
ajustable en +/- 0,1 toneladas. 

 
IMAGEN DE REFERENCIA DEL PANEL DEL OPERADOR 
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Los controles se realizarán a través del panel de control móvil con las siguientes 
posibilidades: 
  
Máquina: 
- Iniciar/parar 
- Subir RAM 
- Bajar RAM lento / rápido 
- Formado izquierda/derecha 
- Dirección / presión de trabajo 
- Lectura de presión 
- Más/menos 
- Parada de emergencia 
- Panel del operador para ajuste y lectura de la fuerza de prensado, ajuste de la 
velocidad de formado, selección de carrera y ajuste, y lectura de la posición. 
  
Control de grúa: 
- Opción grúa I/I+II/II 
- Opción con/sin grúas 
- 4 palancas de conmutación para control individual del polipasto 
- 1 Palanca de conmutación para control simultáneo de polipastos. 
- Palanca de conmutación para manipulación de grúa I y II respecto a conducción de 
grúa / conducción del trolley. 
- Control de velocidad de las grúas en el panel del operador de la prensa. 
- La prensa hidráulica será sincronizada con las grúas  
 
 
1.   OPCIONALES 
 
1.1 Opciones para la prensa de construcción naval SBP-275: 
  
1.1.1 Rotación sincronizada de herramientas 
La mesa de la prensa y el portaherramientas superior se pueden girar manualmente 
en la configuración estándar. Opcionalmente se pueden girar mediante unidades 
hidráulicas y eléctricas. Operada a través de un dispositivo en el panel de operación, 
la rotación sincronizada automática generará un alto rendimiento ya que las 
herramientas se pueden girar sin quitar el panel que está siendo procesado. 
 
1.1.2 Grúa de brazo 
Sobre una de las columnas se montará una grúa giratoria. El beneficio de esta grúa 
está en facilitar y reducir los tiempos muertos al momento de cambiar los juegos de 
herramientas 1 y 2. Se suministra con un polipasto eléctrico de 500 kg con movimiento 
transversal manual. 
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IMAGEN DE REFERENCIA DE LA GRUA DE BRAZO 

 
1.1.3 Conjunto de dos puentes grúas  
Para el correcto funcionamiento de la prensa Nieland es necesario trabajar con dos 
grúas dedicadas. 
  
Con información preliminar suministrada durante la reunión del pasado 21/12/23, en 
la cual nos informaron sobre su decisión de cambiar de semi-pórticos a puente grúas 
y los nuevos requerimientos generales, nuestra Unidad de Negocio de Grúas preparó 
propuesta de estas grúas considerando las nuevas necesidades, así como los 
elementos adicionales e interfaz necesarios para su integración con la prensa.  
 
En el resumen de precios se consideran las dos opciones, Los semi-pórticos 
suministradas por Nieland y los puentes grúas suministrados por IMOCOM. Ver 
detalles del alcance en oferta anexa 2024G-0005. 
 

 
IMAGEN DE REFERENCIA DE LOS SEMI-PORTICOS NIELAND 
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IMAGEN DE REFERENCIA  Y ESPECIFICACIONES DE LOS PUENTES GRUAS IMOCOM 

 
 
Las dos alternativas, tanto los 2 semi-pórticos de Nieland como los 2 puentes grúas 
de Imocom se suministrarían cada uno con dos dos polipastos de 3.200 kg de 
capacidad. 
 
1.1.3b Software y hardware para integración y sincronización de grúas 
Para la integración de las grúas se incluirán software y hardware para la integración 
de las grúas en el panel de control de Nieland y la sincronización de la velocidad de 
formado con la velocidad de la grúa seleccionada. El sistema estará basado en el 
hardware Siemens Profinet.  
  
  
1.1.4 Amortiguadores Nieland (4 unidades) 
Cuatro piezas. Amortiguadores Nieland de alta resistencia, para montar entre el 
gancho y el bloque de los polipastos de la grúa. Los amortiguadores de diseño Nieland 
se adaptarán para combinar con todas las marcas de grúas reconocidas y estabilizar 
el transporte de paneles durante la operación. 
  
  
1.1.5 Panel de control móvil inalámbrico 
Con un panel de control móvil (MCD) inalámbrico, el operador tiene la máxima libertad 
para encontrar la mejor posición entre el control y la vista de la operación. 
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1.2 Herramientas para bridar y plegar con una longitud de 1200 mm, conjunto de 
herramientas 1 (ver imagen de abajo) 
  
El conjunto de herramientas 1 para bridar y plegar proviene de una larga experiencia 
en la industria de la construcción naval con prensas Nieland y está diseñado para 
cubrir las necesidades más comunes en el procesamiento de paneles y consta de: 
 
- 1 Portaherramientas superior (pos. A) 
- 5 segmentos de punzón con radio R=8 mm y un ángulo de punta de 85 grados de 
varias longitudes (pos. B) 
- 1 matriz multi-V, que tiene 4 V con un ángulo de 85 grados (pos. C)  
- 1 portamatriz (pos. D) 
- 1 repisa ajustable para ajustar la altura de la brida 
- Herramientas para doblar con una longitud total de 1200 mm y compuestas por: 

5 segmentos de punzón, con radio de 200 mm (pos. E)  
2 matrices de curvado con radio de 100 mm y longitud de 1200 mm (pos. F) 

 
 

 
 

Conjunto de herramientas 1 
 
 



 
Unidad Manufactura Metálica 

Cotización Presupuestal MM-2025-029 
Página 10  

 

 

 
IMAGEN DE REFERENCIA - Conjunto de herramientas 1 

 
El cambio de herramientas entre el conjunto de herramientas 1, el conjunto de 
herramientas 2 y las herramientas rolado, así como la unidad de rolado PWU se hace 
con la asistencia de marcos de cambio de herramientas especiales. La máquina viene 
con estos marcos y el tiempo de cambio oscila entre 20-30 minutos. Sin embargo, la 
frecuencia del cambio de herramientas se reduce si el cambio se realiza entre lotes 
de paneles y no para la producción de cada panel individual. 
 
 
1.3, Conjunto de herramientas 2 (ver imagen de abajo) 
 
Herramientas para enderezar, estirar y doblar paneles de construcción naval en 
cualquier forma y compuestas por: 
                  
- 1 portaherramientas superior (pos. G) 
- 1 Punzón para longitud de estiramiento 250 mm, con radio R=200 mm (pos. H) 
- 1 Punzón convexo (pos. I) 
- 1 Punzón de embutición profunda con radio R=1200 mm (pos. J) 
- 1 Matriz para embutición profunda (pos. K) 
- 1 Matriz para prensado cóncavo, con radio R=1400 mm (pos. L) 
- 1 Matriz de estiramiento (pos. M) 
- 1 Portamatriz (pos. N) 
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Conjunto de herramientas 2 

 
 

 
IMAGEN DE REFERENCIA - Conjunto de herramientas 2 
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1.4 Unidad de rolado PWU-100 
 
Con una capacidad de 1000 kN, integrado en el sistema hidráulico y eléctrico de la 
SBP-275 y compuesta por: 
  
- La unidad de rolado que se puede colocar bajo el puente en lugar de la mesa de la 
prensa. La unidad consta de un motor hidráulico y un sistema de transmisión 
planetario y una construcción robusta. 
- Espesor máximo de la placa a procesar para estirar aprox. 20 mm. 
- Velocidad de rolado en ambas direcciones 0 – 7.5 m/min. 
- Altura de la unidad de rolado sobre el suelo 950 mm aprox. 
- La instalación eléctrica y las posibilidades de conmutación de la unidad de rolado 
están integradas en el panel de control central. 
- El control hidráulico está integrado en la prensa. 
- Adaptador entre el RAM de la prensa y el rodillo superior. 
- Líneas eléctricas e hidráulicas entre la prensa y la unidad de rolado PWU. 
 
Conjunto de herramientas de rolado (ver imagen de abajo) 
 
1.4.1 Juego de rodillos cilíndricos para estirar placas, compuesto por: 
- Porta-rodillo superior con rodillo tensor endurecido de ø300 mm. Provisto de 
rodamientos de rodillos cilíndricos. 
- Porta-rodillo inferior con rodillo tensor endurecido de ø300 mm. Provisto de 
rodamientos de rodillos cilíndricos. 
  
1.4.2 Unidad de rodillo superior pequeño 
- Porta-rodillo superior de 100 mm de ancho con rodillo tensor endurecido de ø300 
mm. Provisto de rodamientos de rodillos cilíndricos. 
- El rodillo superior trabajará con el rodillo inferior del Conjunto 1.4.1 
 

 
Conjunto de herramientas de rolado 
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IMAGEN DE REFERENCIA - Conjunto de herramientas de rolado 

 
1.5 Set de repuestos 
 
Incluye un conjunto de repuestos y consumibles que pueden ser requeridos durante 
los primeros dos años de operación de la máquina, así como para los mantenimientos 
preventivos de la misma.  Ver relación a continuación. 
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1.6 Unidad de rolado de perfiles 
 
Con una capacidad de 1000 kN, integrado en el sistema hidráulico y eléctrico del SBP-
275 y compuesto por: 
  
- Esta unidad se puede colocar bajo el puente en lugar de la mesa de la prensa o la 
unidad PWU. La unidad consta de un motor hidráulico y un accionamiento planetario 
con una construcción robusta.  
- Velocidad de rolado en ambas direcciones 0 – 7.5 m/min. 
La instalación eléctrica y las posibilidades de conmutación están integradas en el 
panel de control central. 
- El control hidráulico está integrado en la prensa. 
- Adaptador entre el RAM de la prensa y el rodillo superior. 
- Líneas eléctricas e hidráulicas entre la prensa y la unidad. 
 

 
IMAGEN DE REFERENCIA – Unidad de rolado de perfiles 

 
 
1.6.1 Set de rodillos de rolado de tubos y perfiles 
 
Cada perfil y  a rolar requiere un set de 3 rodillos. Cotecmar debe suministrar la 
información de los perfiles que desea rolar. En la oferta se cotizan 6 juegos de rodillos 
como sigue: 
 
4 juegos de rodillos para rolado de tubería SCH-80 de 2”, 3”, 4” y 6” 
1 juegos de rodillos para rolado de perfiles 
1 juegos de rodillos para rolado de barras redondas de 2” 
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2. SERVICIOS 
 
2.1 Montaje y puesta en marcha 
 
Las labores de montaje, puesta en marcha y capacitación básica inicial se realizarán 
por  técnicos de Nieland e Imocom durante aproximadamente 7 días. 
  
Cotecmar dispondrá tanto del personal de apoyo como del personal de 
mantenimiento, un andamio rodante y equipos de elevación y traslado de carga 
(puentes grúa y/o montacargas necesarios, así como una llave de torque hidráulica. 
  
Durante la puesta en marcha, los ingenieros de Nieland e Imocom formarán durante 
estos días a los ingenieros de mantenimiento de Cotecmar. Esta formación de 
mantenimiento. La capacitación se basará en los manuales de servicio que vienen en 
idioma inglés. Los manuales estarán disponibles en medio impreso como electrónico. 
Cotecmar debe realizar la conexión de suministro eléctrico hasta el tablero control 
central de la prensa Nieland. 
  
Los gastos de tiquetes aéreos, transporte local, hotel y gastos de manutención están 
incluidos en el precio. 
 
2.2 Formación de los operadores y personal de mantenimiento 
 
Para lograr un uso más eficiente de la prensa, será necesaria una capacitación del 
personal de Cotecmar. La formación puede ser impartida un ingeniero de Nieland 
apoyado por uno de Imocom, con amplia experiencia en conformado en frío, máquinas 
Nieland, así como en rolado y plegado. Parte de esta capacitación se dará durante la 
instalación y puesta en marcha, especialmente para el personal de mantenimiento y 
posteriormente para los operarios y personal de mantenimiento. 
  
La formación posterior a la puesta en marcha se llevará a cabo durante un período de 
3 meses y comenzará con dos días de formación teórica durante los cuales se aclarará 
el uso de la máquina, plantillas, herramientas y el proceso de conformado en frío. 
Posteriormente, seguirá una formación práctica en producción (sin desperdicios). 
Después de 12 semanas, los participantes pueden trabajar de forma independiente y 
pueden contar con un soporte adicional por correo electrónico. Después de 12 meses, 
sugerimos repetir el entrenamiento durante 4 semanas en las mismas condiciones. 
 
En total la capacitación inicial tendrá una duración aproximada de 80 horas y el 
acompañamiento de 480 horas. El acompañamiento es para la operación de un turno 
(en un día) y se incluyen los costos de hospedaje, alimentación y transporte local para 
los capacitadores. 
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3. GARANTIA 
 
3.1 Garantía estándar 
 
La máquina cuenta con una garantía de 1 año (12 meses) a partir de la fecha de puesta 
en marcha de la misma, pero no podrá superar los 18 meses después de la fecha de 
embarque, en caso de retrasos que impidan el inicio oportuno de las actividades de 
instalación y puesta en marcha del equipo que sean atribuibles a Cotecmar. 
 
 
3.2 Garantía adicional de 12 meses 
 
En el resumen de precio se oferta una extensión del período de garantía de 12 meses 
para un total de 24 meses. 
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RESUMEN DE PRECIOS  
 

(DDP Cartagena en camiones frente a planta Cotecmar) 

 
 
NOTA: Los precios de los opcionales son válidos únicamente si son ordenados 
conjuntamente con la prensa. 
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CONDICIONES COMERCIALES 
 
Tiempo de entrega: 12-13  meses, a partir del pago del anticipo 
 
Forma de pago: 35% del valor antes de IVA, con la legalización del contrato 
  
 30% del valor antes de IVA, 3 meses después 
  
 25% del valor antes de IVA, 2 semanas antes de embarque 
  
 19% (IVA) a la llegada de los equipos al puerto Cartagena 
  
 10% del valor antes de IVA, contra puesta en marcha antes  
 de capacitación 
 
 
Precios: DDP Cartagena, en Euros (€) liquidados a la TRM de la fecha 
 de pago del anticipo y la de entrega para el saldo 
 
Validez de la oferta: 30 días 
 
 
OBSERVACIONES: La anterior es una oferta presupuestal que por su monto debe ser 
aprobada por la Junta Directiva de IMOCOM, por lo anterior para formalizar algún contrato 
de suministro se requerirá el acta de aprobación respectiva. 
 
 
CONDICIONES GENERALES DEL FABRICANTE (NIELAND) 
 
Forman parte de la condiciones generales las indicadas en el documento anexo 
Orgalime-Nieland SI14-EN. 
 
 
Cordialmente, 
 
 
 
 
LUIS GUILLERMO GONZALEZ C.  Marcela Sofía Marín 
Gerente UN Manufactura Metálica                Asesora Industrial  
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