COMPETENCIA UNICA

IKohnle




Nuestro negocio se basa en la ingenieria y la
fabricacion de equipos de tratamientos térmicos
en continuo “llave en mano”. Estas instalaciones
tratan piezas producidas en masa con una gama
de cadencias desde 5 hasta 2.000 Kg/h'y con
temperaturas de hasta 1.180 °C.

Aconsejamos a nuestros clientes sobre sus
necesidades para mejorar y mantener la calidad
de sus productos asi como minimizar los costes
relacionados a las operaciones de tratamientos

térmicos.

Empezamos por un andlisis completo de costes y
beneficios durante la primera fase del proyecto y
continuamos asi durante todas las etapas de
disefo del equipo, la fabricacion, el montaje y la
puesta en marcha de la instalacion.

Suministramos equipos a clientes del mundo
entero que provienen de los sectores descritos a
continuacion:

e Fabricantes y proveedores de la Automocion

¢ Fabricantes de Tornilleria

e Fabricantes de Rodamientos

e Industria de la Joyeria y Relojeria

® Instrumentos quirlrgicos

® Empresas de tratamientos térmicos a terceros
e Industria de componentes electronicos

El uso de la tecnologia apropiada, la capacidad
de produccién necesaria, y la automatizacion del
sistema, son factores que condicionan el disefo
del equipo.

Piezas con geometrias especificas, necesidades
técnicas individuales asf como exigencias energé-
ticas, completan el perfil que nos permite des-
arrollar el concepto del equipo idoneo para cada
uno de nuestros clientes.

La gran experiencia de nuestra plantilla (ingenie-
ros de proyectos, expertos en metalurgia y tec-
nologia de procesos) asf como los resultados
obtenidos gracias a nuestros ensayos iniciales y a
los equipos ya en funcionamiento en numerosas
fabricas, contribuyen a mejorar continuamente
nuestras instalaciones.

Estamos convencidos que el trabajo en equipo
contribuye en gran parte a la optimizacion de los
resultados.

Esto es debido a que durante toda la fase de
ingenieria, ofrecemos a nuestros clientes la posi-
bilidad de participar en las modificaciones del
futuro equipo, proponiendo ideas y sugerencias.

Nuestros empleados altamente qualificados, se
encargan de la fabricacién, montaje, puesta en
marcha y formacién de los operarios.

Una vez instalado y puesto en produccion el
equipo en la fabrica del cliente, la segunda
etapa de la relacion consiste en suministrar
piezas de recambio y servicios de mantenimiento
asi como asesorar a los clientes en cuanto a
procedimientos de metalurgia, durante toda la
vida del equipo.



EQUIPO ESPECIFICO
PARA APLICACIONES INDIVIDUALES

Ya sea procesos de revenido, de temple banitico, de carbonitrura-
cion, de cementacion gaseosa, de temple, de recocido de homo-
geneizacion, de nitrocarburacion, de soldadura con gas de protec-
cién, de revenido de recristalizacion, de temple y revenido...;
Soluciones econdémicas Y fiables son resultado del alto grado de
automatizacion y de una seleccion rigurosa de componentes y téc-
nicas de alimentacion.

Siendo uno de los pocos proveedores, la gama de hornos de
transportador en continuo Kohnle cubre todas las necesidades
respecto diseno del equipo, asi como, a la capacidad y caracteris-
ticas de cada tratamiento térmico. El componente esencial, la cinta
transportadora, ya sea de eslabones delgados o cintas de gangui-
llones en acero fundido provienen Unicamente de experimentados
proveedores.

Cuando hay que seleccionar la atmdsfera adecuada para un
equipo determinado, proponemos una amplia gama de sistemas

y aplicaciones de atmésfera de proteccion: Desde los generadores
integrados de gas endotérmico o exotérmico, craking del amoniaco
hasta paneles de mezcla de atmdsfera para varios gases (como
hidrégeno, nitrégeno, argdn, nitrégeno/metanol) incluyendo los
controles asociados.

Las exigencias de nuestros clientes, calidad dptima con pequefas
tolerancias en los productos tratados a través nuestros equipos,
representan un reto continuo que nos obliga a mantener los mis-
mos en un alto grado de tecnologia.

El cumplimiento de todos estos desafios tiene resultados a lo largo
del tiempo, reflejados en los beneficios econdémicos y ecolégicos
del equipo.
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Muestras de piezas producidas a granel destinadas al temple-revenido, a
la carbonitruracion o la cementacion.
En relacion con las lineas de productos n° 2, 3, 4, 5

Muestras de piezas destinadas al revenido, a la soldadura.
En relacion con la linea producto n° 1

Revenido, temple para piezas en acero inoxidable Ni/Cr aleado.
En relacién con la linea producto n° 1

BENEFICIESE DE NUESTRA EXPERIENCIA



Nuestro concepto de linea integra una automati-
zacion completa de la carga/descarga asi como
de los sistemas de alimentacion que permiten un
transporte seguro y econdmico de las piezas.
Ofrecemos también una amplia gama de lavado-
ras para operaciones de pre-lavado (desfosfatado,
desengrasado) y post-lavado (para eliminar los
residuos de temple como aceites, polimeros,
sales).

Ofrecemos sistemas de temple asi como sistemas
de enfriamiento rapido y lento, utilizando todo tipo
de fluidos de temple (aceite, polimeros, agua, sal,
gas). Para asegurar una descarga del deposito de
temple con total seguridad y sin perdidas,
también tenemos disponible una amplia gama de
sistemas segun las caracteristicas de los produc-

tos (geometria de las piezas, tamafo y peso).
Ejemplo: Cuando se utiliza una lavadora centrifuga
para la operacion de post-lavado después de
templar, colocamos tambores centrifugos directa-
mente en el fluido de temple debajo de la caida
de las piezas.

Entonces, reuniendo las piezas en el depdsito de
temple hasta las multiples etapas del post-lavado,
las piezas quedan en el mismo tambor con una
reduccion significativa del retraso de transferencia
y de los riesgos de pérdidas y mezclas de las pie-
zas.

Hemos desarrollado eficientes sistemas de temple
y de enfriamiento rapido por gas para hornos
continuos de temple y de recocido con atmdsfera,
para mejorar el rendimiento y reducir también de
manera significante la longitud del equipo con res-
pecto a zonas de enfriamiento por gas con agua.
Todos los hornos estan disponibles con sistema
de calentamiento por gas o electricidad, con dis-
tintas cintas transportadoras y con atmdsfera pro-
tectora o sin.

Las caracteristicas generales para los diferentes
tipos de hornos son: la utilizacién de aislamiento
térmico de fibras, de ladrillos refractarios de peso
ligero y una alta eficacia de los sistemas de calen-
tamiento.
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Fundada en 1961, la sociedad Kohnle GmbH
estaba dirigida con éxito hasta 1989 por el fun-
dador y propietario, el Sr. Wolfgang KOHNLE.
En 1989, un grupo americano compré la com-
pania y la conservé en su cartera hasta 1995.
Hoy la sociedad esta dirigida por un pequefio
grupo de accionistas privados locales.

KOHNLE esté en el mismo lugar desde el prin-
cipio de la actividad, en Birkenfeld cerca de
Pforzheim. Sin embargo, desde el afio de la
fundacion en 1961, las instalaciones han
sufrido varias modernizaciones y mejoras.

KOHNLE concentrd en un principio, su activi-
dad en la parte Sur de Alemania para suminis-
trar las industrias locales de joyeria y relojeria,
asi como las pequefnas empresas del sector
de los instrumentos quirdrgicos, demandantes
de pequenos hornos con cinta.

Al final de los afios 70, KOHNLE reorientd su
estrategia de negocio hacia hornos de mayor
capacidad y productos mas diversificados.
Extendio sus actividades, no solo en Alemania
sino que también en el mercado global.

TRADICION Y PROGRESO

La fase siguiente de desarrollo empez6 al final
de los anos 80. La empresa KOHNLE ha
comercializado con éxito lineas de tratamientos
térmicos completamente automaticas, con
calentamiento mediante tubos radiantes a gas
y capacidades de hasta 1.000Kg/h.

Durante ese periodo, se incrementd considera-
blemente la exportation.

Ademas, casi 10 anos despugés, en 1999,
hubo una etapa de gran desarrollo. Los nuevos
productos y las nuevas tecnologias eran la
prioridad del departamento 1+D, especialmente
para satisfacer las exigencias de la industria
de la automocion. Se han abierto nuevos
mercados en el extranjero y se han otorgado
nuevas licencias de explotacion.

En 2002, por primera vez en su historia, la fac-
turacion export de KOHNLE superaba la parte
nacional.

El objetivo de KOHNLE se basa en la satisfac-
cion de sus clientes, la fiabilidad de su tecnolo-
gla, con una relacion calidad/precio muy atrac-
tiva. KOHNLE busca mantener un crecimiento
continuo para lograr ser lider en el mercado.




DAD: ;i{NUESTRA FUERZA!

La diversidad de las exigencias de los clientes
y nuestra gran experiencia han conducido al
desarrollo de 5 lineas de produccion que difie-
ren esencialmente por la concepcion y el tipo
del horno de cinta.

Las soluciones especificas para cada cliente se
crean a partir de esas 5 lineas de produccion y
por un sistema flexible de componentes estan-
darizados y equipos auxiliares ensamblados.

Linea no 1

Linea no 2

Linea no 3

Linea no 4

Linea no 5

Capamdad (temple): méx. 500 kg/h

Los aspectos econdmicos y ecoldgicos y la
vida en servicio del equipo son los factores
claves de cada instalacion.

Comuniquen sus necesidades y trabajaremos

juntos para determinar la mejor solucion para

cubrir sus exigencias personales.

Para mas informacion, contacten con las espe-
cialistas de Kohnle.
O pueden visitar nuestra web:

www.kohnle.de

Horno de cinta con eslabones tipo T/HT

Para revenido, recocido, soldadura, temple, nitro-
carburacion, temple bajo atmosfera protectora y
temperaturas hasta 1.180 °C.

Caracteristicas de enfriamiento disponible:
Enfriamiento répido con gas o enfriamiento indirec-
to con agua.

Horno de cinta con eslabones tipo mufla tunel:
BHL

Para temple bainitico, carbonitruraciéon, cementa-
cién gaseosa, temple, nitrocarburacion bajo
atmadsfera protectora, temple y revenido con tem-
peraturas hasta 950 °C.

Opciones de temple: aceite, polimeros, sal y agua.
Caracteristicas especiales: la zona del proceso
rodeada por mufla de aleacion Ni/Cr. Es posible un
cambio réapido de las distintas atmdsferas.

La cinta de eslabones metalicos con carga en la
zona fria.

Horno de cinta transportadora con eslabones
tipo: FH

Para temple bainitico, carbonitruracién, cementa-
cién gaseosa, temple bajo atmdsfera protectora,
temple y revenido con temperaturas hasta 950 °C.
Opciones de temple: aceite, polimeros, sal y agua.
Caracteristicas especiales: cinta transportadora
con eslabones metélicos con carga en la zona fria
y con sistema de reciclaje de la energia que provie-
ne de la cinta que sale de la zona caliente. Avance
de la cinta sobre rodillos de soporte con palieres.

Horno con cinta (castlink) tipo FHI

Para temple bainitico, carbonitruracién, cementa-
cién gaseosa, temple al gas, temple y revenido
con temperaturas hasta 950 °C.

Opciones de temple: aceite, polimeros, sal y agua.
Caracteristicas especificas: Cinta con placas de
acero fundido circulando en el interior del horno.
La carga se efectlia por una cdmara de entrada /
caida vibratoria en la zona caliente. Avance de la
cinta sobre rodillos de soporte con palieres.

Horno de cinta con eslabones tipo: FH-HT
Para temple bainitico, carbonitruracion, cementa-
cién gaseosa, temple, recocido de homogeneiza-
cién bajo atmdsfera protectora, temple y revenido
con temperaturas hasta 1.180 °C.

Opciones de temple: aceite, polimeros, sal y agua.
Caracteristicas especiales: cinta transportadora
con eslabones metélicos con carga en la zona fria.
Los tambores de arrastre, asi como los de retorno,
son de tipo ceramico, recubiertos de Ni/Cr/Co/W.

Wolfgang KOHNLE Warmebehandlungsanlagen GmbH
IndustriestraBe 27-29 ¢ D-75217 Birkenfeld, GERMANY
Phone +49-(0)7231-9493-0 ¢ Fax +49-(0)7231-471800

e-mail: sales@kohnle.de ¢ Internet: www.kohnle.de
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