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pennekamp

Tradicion, Innovacion,
Futuro. Descubra las
ventajas de nuestros
productos.

La Historia

La empresa Pennekamp fue fundada en 1945y
pronto se especializé en el tratamiento térmico
(recocido) y manejo de envases. Desde sus inicios,
la empresa desarrollé sus productos en el area de
recocido de vidrio plano y envases, asi como en

la decoracion de vidrio. A lo largo de los afios, las
necesidades y los requerimientos de la industria han
aumentado debido al incremento de las velocidades
de produccién. Esto ha requerido adaptarse y desar-
rollarse continuamente para cumplir con los nuevos
requerimientos del mercado.

B made
in
Germany

Hoy en Dia

Seguimos avanzando. En la actualidad, nuestros hornos
sobresalen por su rendimiento, eficacia, productividad
y eficiencia energética. Asimismo, nuestros equipos para
el manejo de envases se distinguen por su precision,
fiabilidad y durabilidad. La nueva sede de Pennekamp
en la ciudad de Ennepetal ha sido cuidadosamente di-
sefiada y planificada para satisfacer las demandas de
fabricacion de hornos y maquinaria de automatizacion
para la produccion de vidrio. Desde que nos traslada-
mos a estas nuevas instalaciones en 2003, hemos log-
rado mejoras significativas en los costos de produccion
gracias a la implementacion de tecnologias mas avanzadas.
Por estas razones, Pennekamp se enorgullece de llevar
el titulo “Made in Germany”.

Perspectiva
Un proverbio dice:

'Es mas facil alcanzar la cumbre que mantenerse en
ella por mucho tiempo'.

La veracidad de esta afirmacién se ha demostrado
en innumerables ocasiones. En Pennekamp, hemos
probado que es posible mantenernos como lideres
entre los proveedores. Esto se ha logrado mediante

,Lehrs and More*

Pennekamp provee de equipos de tratamiento
térmico (hornos) y también maquinaria para otros
sectores de la industria del vidrio:

Recocido:
- Envases y cristaleria
- Vidrio para la industria de la

energia solar y vidrio grabado

- Vidrio flotado y para Displays

Decorado:
- Envases y cristaleria
- Vidrio curvado y templado

un e fuerzo riguroso en el ambito industrial, aprove-
chando los recursos técnicos de produccion, fomen-
tando la innovacion, manteniendo altos estandares
de calidad y prestando una atencién constante a las
necesidades de nuestros clientes. La finalizacién del
desarrollo de un equipo marca simultaneamente el
comienzo de otro. Es esencial seguir desarrollando
e innovando en estrecha colaboracién con nuestros
clientes para satisfacer sus nuevas demandas. De
esta manera, podemos disefiar equipos mas eficientes
y rapidos.

- Vidrio automotriz
- Vidrios especiales

Equipo de manejo:

- Envases y cristaleria

- Ruedas de transferencia
- Cross Conveyor

- Empujadores

Recubrimientos:

- Envases y cristaleria

- Tratamientos en frio superiores e inferiores
- Equipos de dosificacién



ﬁorno de Templado

Horno de Templado

El arca de recocido para el vidrio hueco o de mesa es
uno de los elementos mas importantes en la linea de
produccidn. A través del arca de templado se producen
tensiones controladas en el vidrio. La eficiencia ener-
gética es fundamental para la produccién econdémica
de un producto y asi mismo de éxito de una empresa.

Hoy en dia la eficiencia energética es uno de los
puntos con mayor importancia. Pennekamp ha tomado
este punto como desafio para desarrollar sistemas mas
eficientes.

Por el sistema de deriva se consigue una disminuci-
6n del de energia en las zonas de calentamiento. Un
sistema centralizado compuesto del aire de entrada y
el aire de evacuacion ambos controlados y regolados
reducen el consumo el energético a un minimo.

Esto es regulado por la comunicacion que existe entre
las diferentes componentes acopladas. El arca de
recocido para el vidrio hueco o de mesa estd compu-
esta por médulos (zonas) cada uno con una longitud

de 2,25m. Con esta medida es posible realizar una
carga de camion o de contenedor maritimo. El arca se
compone de las siguientes componentes principales.

Cajon externo de zona de tunel

El cajon externo, fabricado en acero normal forma la
base estable para el soporte de las componentes de
cada zona. También el chapado exterior es de acero
normal. El color del pintado de estas chapas puede ser
elegido por el cliente. También pueden ser pedidos en
acero inoxidable para representar la eficiencia e higie-
ne de la produccidn. La parte superior de la estructura
esta pretensada para compensar los pesos y deforma-
ciones térmicas

La capotainterna

Las capotas internas de las zonas de calentamiento
son de acero inoxidable refractario. Los espesores de
los materiales varia dependiendo de los requerimien-
tos. Anclajes adicionales de las capotas internas hacia

la estructura externa aumentan la estabilidad y evitan
deformaciones a lo largo de los afios.

Las parrillas de deslizamiento y tapiz

Las parrillas de deslizamiento son elementos individua-
les y no estan acoplados a la estructura de las zonas.
De esta manera estan libres en la dilatacién tanto en

lo largo como a lo ancho de las zonas. La estructu-

ra de estas parillas consiste de 5 transversales para
servir de apoyo para el tapiz y el vidrio. A demas estan
pretensadas para compensar deformaciones por los
pesos que puedan surgir dentro de la zona. Las chapas
de deslizamiento son de un material con un espesor
de 8 mm ya que estas estan en contacto directo con el
tapiz

Aislamiento térmico

El aislamiento es una de las componentes del arca que
tiene que persistir un largo tiempo. Correspondiendo a
las temperaturas correspondientes se utiliza una fibra
mineral o una combinacién de fibra mineral y una fibra
cerdmica con un espesor de 300mm. Esta fibra minimi-
zan la pérdida de energia permitiendo una temperatura
de los laterales de aprox. 20 a 25°C por enci- ma del
medio ambiente.

Sistema de calentamiento

Los quemadores de gas estan disefiados para una
eficiencia energética 6ptima. Segun los requerimientos
pueden ser conectados, desconectados o modulados.
Todos los quemadores disponen de una funcién adi-
cional y pueden también enfriar manteniendo de esta
manera con una gran exactitud la temperatura. De esta
manera pueden regular en ambas direcciones

(+ 6 -). Todas las componentes como quemadores y
tubos de combustién etc. estan fabricadas en aceros
inoxidables refractarios.

El calentamiento eléctrico puede ser ofertado con gran
variedad de potencias dependiendo de los requeri-
mientos. Los elementos térmicos estan fabricados en
acero inoxidable y estdn montados desde el techo de
las zonas. La regulacién de estos elementos térmicos
ocurre por medio de Tiristores los cuales a su vez son
regulados por reguladores especiales o por un PLC.

La conveccidn de aire

La conveccion de aire ocurre por medio de motores
“directos”. Esto quiere decir que se trata de motores
con un eje prolongado en cual estan instalados las hé-
lices de conveccion de acero inox. Estas componentes
son casi libres de mantenimiento y solo requieren un
ciclo de engrase al afio.
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Sistema de evacuacién de humos

El sistema de evacuacién de humos es imprescindible
en este proceso pero al mismo tiempo es critico en
vista al consumo energético. El sistema especialmente
desarrollado esta situado en la zona 1y absorbe humos
procedentes del decorado en el momento de su calen-
tamiento con una pérdida de energia minima



La salida libre de arca y el equipo motriz

Esta parte del arca este construida en acero normal
aunque las chapas de deslizamiento puedan ser de
acero inox. segun los requerimientos. La salida libre
también puede contener otras componentes como
por ejemplo el tratamiento en frio superior o inferior,
puentes de ventiladores, etc. Estas componentes
también pueden ser suministradas por Pennekamp.
Una seccion de la salida libre es sin duda el equi-

po de tensando instalado directamente delante del
Equipo motriz. Este sistema de tensado con su rodil-
lo tensor tensa uniformemente el tapiz compensand
ola dilatacion térmica del material. El equipo motriz
consta del moto reductor y una cadena que mueve
el rodillo gomado que a su vez forma la traccién del

tapiz. También el guiado del tapiz ocurre a través del
equipo motriz.

Control clasico o por PLC

El concepto de Pennekamp es el control con su
parte de potencia y la de regulacién. Dependiendo
de las exigencias del cliente el control puede estar
equipado con reguladores independientes y/o un
PLC. Todo ello para simplificar la maniobra.

Puntos a destacar

« Anchuras de tapiz de hasta 3,6m

. Calentamiento por gas o eléctrico

. Calentamiento eléctrico regulado por Tiristores

- Quemadores de gas con funcién de enfriado/calen
tamiento

y todos los dispositivos de seguridad necesarios.

. Zonas de calentamiento en acero inox. inclusive
capota interior, parrillas de deslizamiento,

tubos de combustién, elementos térmicos y

hélices de conveccién

- Opcional, Zonas de enfriado en acero inox. inclusive
capota interior parrilla de deslizamiento y hélices de
conveccién

- Disefio especial de hélices dobles en las zonas de
enfriado para la mezcla de la atmosfera interna con
aire de enfriado externo.

. Sistema centralizado y automatizado de clapetas de
evacuacion de aire

. Sistema automatizado de entrada de aire para la
regulacién de la curva de temperatura (mantener valor
consigna)

- Dispositivo de templado con los ventiladores corre-
spon dientes

. Sistema automatico de tensado de tapiz por rodillo
tensor

. Control de guiado de tapiz simple pro sistema de
traccion.

e Traccion por moto reductor central con cadena

. Control del proceso automatico para supervisar la
regulaci 6n de temperatura por reguladores indepen-
dientes o por PLC

« Dependiendo de la anchura regulacion independiente
de derecha a izquierda en las primeras zonas de tunel.
« Con PLC opcién de comunicacién la sala de control
por Ethernet o similar.

- Regulacion electrénica del movimiento interno del
aire por sistema de deriva para reduccion del consumo
energético.

- Dispersion 6ptima de la temperatura a lo acho del
arca

e Tratamientos en frio opcionales en la salida libre de
arca.

e Comunicacién con sistemas de carga

¢ Retorno del tapiz en el interior de arca con efecto de
autolimpiado.

¢ Tapiz de acero inox. opcional

e Cepillo limpiado o pulido de tapiz opcional



Opciones

. Tratamiento en Frio

. Tratamiento Inferior

- Cepillo de Tapiz

- Puente de Ventiladores
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Cesar Mendez

M: +52 55 2900 2247
T: +52 55 63 82 49 85

cmendez@pennekamp.de
www.pennekamp.de

Ernst Pennekamp GmbH & Co. OHG

KonigsfelderstraBe 38-42
D-58256 Ennepetal

T +49 (0) 2333605-0
info@pennekamp.de
www.penhnekamp.de



