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DFV: PINTURA CERTIFICADA Y GARANTIZADA GRACIAS A LA APLICACION
DE TECNOLOGIA DE LAINDUSTRIA 4.0 AL ACABADO EN ALUMINIO

DFV: pintura certificada e garantida com a aplicacao dos avancos da
Industria 4.0 no acabamento de aluminio

Alessia Venturi
ipcme

Foto de encabezamiento:

efecto madera blanco en
perfiles de aluminio.

Foto de abertura:
efeito de madeira
branca em perfis de
aluminio.
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FVes el punto de referencia en el mercado de la
pintura de los extruidos y laminados de aluminio
paraedificacion y empresa lider nacional en
el sector de las decoraciones de efecto madera de polvo
sobre polvo (Ref. foto de encabezamiento). Con sus
tres fdbricas de Surano, en la provincia de Lecce, de Meolo,
en Veneciay de Favara, en Agrigento, Italia, la empresa
logra cubrir casi todo el territorio italiano gracias a una
sofisticada organizacion logistica, a una gestion de la
produccion altamente informatizada y a plantas de
pintura siempre de vanqguardia.
Este planteamiento moderno y tecnolégico de la
profesién de pintura por cuenta de terceros hace que
DFV mantenga unos estdndares de calidad y de servicio
altos y constantes, que han convertido alaempresa en
un socio estratégico para especialistas en cerramientos,
distribuidores de perfiles de aluminio y sistemas para
edificacién con metal.
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DFV é o ponto de referéncia no mercado

da pintura de extrudados e laminados

de aluminio para uso arquitetonico e
é reconhecida como lider nacional no setor de
decoracdo com efeito de madeira pé sobre pd
(foto de abertura). Com trés fabricas: em Surano
(Lecce), Meolo (Veneza) e Favara (Agrigento), na
I[talia, a empresa consegue cobrir quase todo o
territorio nacional, gracas a uma organizagao logistica
sofisticada, uma gestdo da producdo altamente
informatizada e os mais modernos sistemas de pintura.
Esta abordagem moderna e tecnoldgica da
profissao de terceirizacdo da pintura permite que a
DFV mantenha elevados e constantes padroes de
qualidade e de servico, que fizeram dela um parceiro
estratégico para os fabricantes de portas e janelas,
distribuidores de perfis de aluminio e engenheiros de
sistemas para a arquitetura de metal.



Unaempresa, ala vanguardia del sector de pintura
desde finales de los anos 90, que debia estar entre las
primeras de Italia en aplicar las ideas de la industria
4.0y las innovaciones tecnolégicas que conlleva.

En los ultimos dos arios, DFV ha sustituido todas

las cabinas de pintura de las plantas verticales que
funcionaban en sus dos fdbricas porla cabina de
Ultima generacién en forma de V, proyectada por
laempresa SAT de Verona (Italia), con dos patentes,
unaparala configuracion de la cabina y otra para el
sistema de limpieza del ciclén, que reduce el tiempo
de recuperacion del polvo en la fase de cambio de
color.

La nueva cabing, inicialmente instalada solo en la
planta de Agrigento, ha demostrado ser tan eficaz
que la familia De Francesco, propietaria de DFV,

ha decidido
introducirla
también en las
plantas verticales
de las otras dos
sedes.

Ademds,
conscientes de
quelaactual
diversificacion
dela ofertaesla
clave del éxito,
sobre todo para
unaempresa por
cuenta de terceros
que pinta productos manufacturados de formas
muy diferentes entre ellas, incluso siendo el mismo
tipo de producto, y en lotes de produccién cada vez
menores, DFV decidié impulsar sus fdbricas haciala
industrializacién mds avanzada, una exigencia que
solo puede satistacer la tecnologia 4.0 de interaccion
entre mdquinas.

En al dmbito 4.0, DFV estd poniendo en marcha el
sistema de vision inteligente Smart Coat, patentado
por SAT, un sistema que puede reconocer el tipo de
perfil colgado que estd en una cadena por su seccion
y permitir de este modo un control automditico de
todos los pardmetros de pintura para tener una
repetibilidad completa y constante del acabado.
Cuando haya terminado su puesta a punto, el
sistema Smart Coat hard que DFV tenga una
eficienciay una optimizacion de la produccién pocas
veces o nunca logrado hasta ahora.

Uma empresa que se colocou na vanguarda da
industria da pintura desde o final dos anos 90 sé
poderia estar entre as primeiras na Itdlia a aplicar os
conceitos da Industria 4.0 e as relativas inovacoes
tecnoldgicas.

Nos ultimos dois anos a DFV substituiu todas as
cabines de pintura dos sistemas verticais que
operavam nas suas trés fabricas, pela cabine com
layout em “V" de Ultima geracao projetada pela SAT
de Verona e coberta com duas patentes, uma sobre
a conformacao da cabine e uma sobre o sistema

de limpeza do ciclone, que reduz o tempo de
recuperacao do pé durante a troca de cor.

A nova cabine, inicialmente instalada sé na sede de
Agrigento, se mostrou tao eficiente que convenceu
a familia De Francesco, proprietéria da DFV, a
introduzi-la
também

nos sistemas
verticais dos
outros dois
locais.

Além disso,
conscientes

de quehojea
diversificacdo da
oferta é a chave
para o sucesso,
especialmente
para uma
empresa
terceirizada que pinta artigos morfologicamente
muito diferentes uns dos outros, mesmo dentro

do mesmo tipo de produto e lotes de producéo
cada vez menores, a DFV decidiu direcionar seus
estabelecimentos para a industrializacdo mais
avancada, exigéncia que s6 as tecnologias 4.0, ou
seja, a interacao entre maquinas, podem satisfazer.
Em matéria de 4.0, a DFV estd implementando o
sistema de visao inteligente Smart Coat patenteado
pela SAT, um sistema capaz de reconhecer da
secdo, o tipo de perfil pendurado na correia e,
assim, permitir um controle automatico de todas as
configuracdes de pintura para obter repetibilidade
completa e constante do acabamento.

Quando estiver totalmente instalado, o sistema
Smart Coat ird permitir que a DFV alcance um nivel
de eficiéncia e de otimizacdo raramente, ou nunca,
alcancado até agora.

De izquierda a derecha:

Alessia Venturi,

Luciano De Francesco,

Andrea Trevisany

Pino Coppola, gerente de

produccién de DFV.

Da esquerda paraa

direita: Alessia Venturi,
Luciano De Francesco,
Andrea Trevisan e Pino

Coppola, gerente de

producao da DFV.
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Quién es DFV Quem éaDFV

«El primer nucleo de la empresa es del afio 1972 "0 primeiro nucleo da empresa foi fundado em 1972
y estaba destinado a la distribucion de perfiles de para a distribuicdo de perfis de aluminio. Em 1997 a
aluminio. Esen 1997 cuando la empresa se reconvierte  empresa se converteu a pintura. Inicialmente apenas
ala pintura, inicialmente solo de efecto madera, un com o efeito de madeira, um acabamento que tinha

Planta horizontal para
chapas y perfiles de
aluminio.

Sistema horizontal para
chapas metalicas e
perfis de aluminio.

acabado reciente en el
mercado y que ya tenia

un notable éxito entre

los consumidores, inicia
Luciano de Francesco

(Fig. 1). <En muy poco
tiempo los cerramientos de
aluminio con efecto madera
se difundieron por toda
Italia, sobre todo en el sur,
donde tradicionalmente

el mercado del aluminio
estd dirigido mds a los
edificios residenciales que a
los comerciales o publicos.
En el ario 2000 abrimos en
Surano la primera fdbrica de
pintura que incluia también
toda lagama RAL. En el

aparecido no mercado e
que exercia um apelo muito
grande sobre o consumidor”
diz Luciano De Francesco
(fig. 1). "Em pouco tempo as
esquadrias de aluminio com
efeito de madeira tiveram
uma boa difuséo na Itdlia e
em particular no Sul, onde
historicamente o mercado
do aluminio é dirigido na
sua maior parte para a
construcao residencial do
que comercial ou publica.
Em 2000, abrimos em
Surano a primeira oficina

de pintura que contava
também com toda a

gama RAL. Em 2004,

2004 entramos a formar comecamos a fazer

parte del grupo Trevisan/ parte do grupo Trevisan/
Cometaly absorbimos la Cometal e englobamos
fdbrica de Agrigento, entonces en fase de puesta en 0 estabelecimento de Agrigento, na época, em fase
marcha. En el 2009 decidimos volver a comprar las de abertura. Em 2009 decidimos comprar de volta as

acciones cedidas a Trevisan/Cometal, convirtiéndonos  acbes vendidas para a Trevisan/Cometal, voltando

Diversos efectos madera
producidos por DFV.

Vérios efeitos de
madeira produzidos
pela DFV.
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en propietarios del 100% de la empresa, posteriormente
anadimos las acciones de TSM Italia, empresa de pintura
del grupo duena de la fdbrica de Meolo, en la provincia
de Venecia. Desde entonces operamos con tres fdbricas
desde las que servimos a todo el territorio nacional: desde
la sede de Agrigento nos ocupamos del mercado de las
islas, desde la de Venecia de todo el norte de Italia hasta
Toscanay las Marcas, mientras que desde Lecce nos
ocupamos de todo el sur, hasta el Lacio».

«Las tres sedes son prdcticamente idénticas una de
otra: funcionan todas con la misma organizacion
productivay con las mismas plantas de acabado, pero
con unadivisién clara del territorio de su competencia.
La direccidn administrativa, comercial y de [+D es
Unica y estd situada en Lecce», sigue De Francesco.
«Nuestro cliente tipo es el distribuidor de sistemas para
cerramientos, el revendedor de perfiles para aluminio

y finalmente, de forma minoritaria, la industria de los
cerramientos, sobre todo del sector de las persianas,
mosquiteras y toldos. Ofrecemos a nuestros clientes

un servicio completo, un trabajo externo de pintura y
también el servicio de depdsito en nuestro almacén y

la correspondiente recogida de sus existencias de los
pedidos que van llegando».

a ser proprietarios de 100% da empresa e acrescentando
também as acdes da TSM Italia, outra empresa de pintura do

grupo que detinha a fabrica em Meolo, na provincia de Veneza.

Desde entdo, operamos em trés fabricas, das quais servimos
todo o territério nacional: da sede de Agrigento trabalhamos
com o mercado das ilhas, da sede de Veneza lidamos com
todo o norte da Itdlia até a Toscana e Marche, enquanto Lecce
cuida de todo o Sul até o Lazio".

"As trés sedes sao praticamente como clones umas das
outras: todas funcionam com a mesma organizacdo de
producao e com 0s mesmos equipamentos de acabamento,
mas com uma clara divisdo da drea de jurisdicao. A gestao
administrativa, comercial e de P&D € Unica e esta localizada
em Lecce”, continua De Francesco. “Nosso cliente tipico é o
distribuidor de sistemas para portas e janelas, o varejista de
perfis para aluminio e, também, com uma quota minoritéria,

a industria de portas e janelas, principalmente nas dreas de
persianas, mosquiteiros e toldos. Oferecemos aos Nossos
clientes um servico completo, ndo s6 a conta do trabalho de
pintura, mas também o servico de armazenamento em nosso
depdsito e relativa retirada do estoque deles, dos pedidos que
entram.”
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(4 La organizacion de las instalaciones: un A organizacao da engenharia industrial: um
Una delas mdquinasEZY — mecanismo perfecto mecanismo perfeito
Z:C'S‘L‘::ﬁfpla"ta DEV Fn el establecimiento de Surano, DFV opera con dos No estabelecimento de Surano, a DFV opera com
Uma das maquinas EZY lineas c{e pintura, gna hor/zonﬂta/ (Fig. 2) para cﬂhapa duas linhas de pintura, uma horizontal (fig. 2) para as
em uso na fabrica da y extruidos de pedidos pequerios o muy pequefos, y placas de metal e para o extrudado de encomendas
DFV de Surano. una vertical de alta productividad, de SAT, a donde se pequenas ou Muito pequenas, e uma vertical de alta
transporta el 90% del acabado de los extruidos, para produtividade SAT, para onde é canalizado 90% do
5 | la aplicacion de los colores RAL y metalizados o de las acabamento de extrudados, para a aplicacéo tanto das
Laestacion de carga. bases para el posterior efecto madera (Fig. 3). cores RAL e metdlicas, quanto das bases para o efeito
Estacio de carga. Los acabados con efecto madera siguen siendo la de madeira sequinte (fig. 3).
principal actividad de DFV: la empresa mantiene una Os acabamentos com efeito de madeira permanecem
importante cuota de mercado de perfiles asi pintados. o core business da DFV: a empresa detém uma
En concreto, es lider indiscutible de la tecnologia de quota de mercado significativa dos perfis pintados
polvo sobre polvo de la que ostenta casi el 90% del desta forma. Em particular, é o lider indiscutivel na
mercado italiano. tecnologia de p¢ sobre po, da qual detém quase 90%
Para cumplir con unos volimenes de semejante do mercado italiano.
tamano, DFV utiliza toda la tecnologia disponible en Para satisfazer volumes dessa ordem, a DFV utiliza
el mercado. En Lecce se han instalado tres mdquinas todas as tecnologias disponiveis no mercado. Em
EZY de polvo sobre polvo para perfiles (Fig. 4), la Lecce estdo instaladas trés maquinas de pd sobre pd
marca de SAT para las plantas horizontales de efecto para perfis EZY (fig. 4), a marca SAT para os sistemas
madera y fuera de linea pero con una gran flexibilidad efeito de madeira horizontais e fora de linha, mas com
de uso; una mdquina EZY para chapas; una planta de grande flexibilidade de utilizacdo, uma méquina EZY
sublimacion y una mdquina EFFECTA, un proyecto SAT para as placas de metal; um sistema de sublimacdo
de hace algunos arios que estd integrado en la planta e uma maquina EFFECTA, um projeto SAT de alguns
vertical y aplica el efecto madera de polvo sobre polvo anos atras, que é integrada no sistema vertical e aplica
en linea, permitiendo asi una productividad muy alta 0 efeito de madeira po sobre pd em linha, permitindo
y unos costes inferiores, aunque también una menor assim uma altissima produtividade e custos inferiores,
flexibilidad y una dificultad mayor de gestion cuando mas também uma menor flexibilidade e maior
los perfiles son de formas muy diferentes. La planta dificuldade de gestdo com perfis morfologicamente
vertical de pintura (Fig. 5) se remonta al 2005 pero ha muito diferentes entre si. O sistema de pintura vertical
sufrido numerosas intervenciones para actualizarla a (fig. 5) é de 2005, mas passou por varias atualizacdes
la mds reciente tecnologia, la tltima de ellas ha sido la para as tecnologias mais recentes, a Ultima das
introduccién de nuevas cabinas de pintura ideadas por quais foi a introducao das novas cabines de pintura
SAT. projetadas pela SAT.
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«Algunas de las intervenciones se han realizado para
que la planta no sufriera pérdidas de productividad

al pasar de la pintura con colores RAL a la aplicacion

de las bases para el efecto madera, explica Luciano

De Francesco. Se ha modificado muchas veces el
transportador: hemos alargado los tramos dentro de los
hornos y también hemos creado un pulmadn de baipds
para la aplicacién de las bases que deben cocer a baja
temperatura.

Los perfiles con acabado de efecto madera obtenido con
lamdquina EFFECTA en linea pasan a la primera cabina
de pintura para la aplicacién de la base, luego al horno
a 120°C para la gelidificacidn, posteriormente a una
tercera cabina que aplica un
velo de polvoy finalmente a la
mdquina con rodillos

(Fig. 6) que aplica el efecto
madera sobre este velo de
polvo. El ciclo terminaen el
horno de coccién principal que
polimeriza las dos capas.

Los perfiles con acabado de
efecto madera efectuado

con las mdquinas EZY siguen
el mismo recorrido que los
perfiles EFFECTA, pero, al salir
del horno a baja temperatura
que gelidifica la base,

siguen hasta el pulmédn de
acumulacion del circuito de
baipds (Fig. 7) donde esperan
hasta el momento de ser
reenganchados, en la misma
posicidn que en el momento
dela carga.

«La base para efecto madera
polvo sobre polvo se cuece a una temperatura de entre
115y 120°C porque si se polimerizase completamente,
la siguiente capa de polvo, aplicada con serigrafia en

el caso de £EZY, o con rodillos en el caso de EFFECTA,

se quedaria en la superficie, desligada de la base y

con un efecto estético poco real. Por el contrario, las
bases para el efecto madera sublimado se polimerizan
auna temperatura mds alta de lo normal. Para no
tener que vaciar el horno de polimerizacién y bajar la
temperatura con cada lote de efecto madera que entra
en la planta, hemos ahadido un segundo transportador
con un recorrido alternativo y un sequndo horno en

el centro de la linea. Asi, el perfil sobre el que se aplica

"Foram realizados alguns procedimentos para

permitir que o sistema nao apresente nenhuma perda
de produtividade durante a passagem da pintura

com as cores RAL para a aplicacdo das bases para o
efeito de madeira”, explica Luciano De Francesco.

"O transportador foi modificado muitas vezes: ndo

s6 aumentamos os trechos dentro dos fornos,

mas também criamos um espago de bypass para a
aplicacdo das bases que precisam cozinhar em baixa
temperatura.”

Os perfis com acabamento com efeito de madeira
obtido com a méaquina EFFECTA em linha passam na
primeira cabine de pintura para a aplicacdo da base, em
sequida, no fornoa 120°C para
a sua gelificacdo, depois, em
uma terceira cabine que aplica
um véu de po e, enfim, na
laminacao (fig. 6) que aplica
o efeito de madeira sobre este
véu de pd. O ciclo termina no
forno de cozimento principal
gue polimeriza ambas as
camadas.

Os perfis com acabamento
com efeito de madeira
efetuados com as maquinas
EZY sequem 0 mesmo
percurso dos perfis EFFECTA,
mas na saida do forno, a

uma temperatura baixa que
gelifica a base, continuam
para a zona de acumulacdo
do circuito de bypass (fig. 7),
onde aguardam o momento
de serem pendurados
novamente na mesma
posicao atribuida no momento do carregamento.

"A base para o efeito de madeira pd sobre po é

cozidaa 115-120°C, porque se fosse completamente
polimerizada a camada de po seguinte aplicada com
técnica de serigrafia, no caso da EZY, ou por laminagem,
no caso de EFFECTA, permaneceria na superficie, “ndo
ligada” da base e com um efeito estético nao realistico.
Jaas bases para o efeito de madeira sublimada

sdo polimerizadas a temperatura mais elevada do

que o normal. Para ndo ter que esvaziar o forno de
polimerizacao e diminuir a temperatura, a cada

entrada de um lote de efeito de madeira no sistema,
nos introduzimos outro transportador com percurso

Los rodillos de la

mdquina EFFECTA.

Lamina¢ao da maquina

EFFECTA.
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El pulmén de
acumulacién del circuito
baipds.

Zona de acumulacdo do
circuito de bypass.

El sistema con ganchos
transferibles.

Sistema com ganchos
transferiveis.
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la base de efecto madera sigue el circuito secundario

y entra, durante unos diez minutos, en este segundo
horno mientras que el perfil pintado con color RAL

sigue el recorrido principal. El orden de fabricacion,
independientemente del trazado sequido por el perfil,
sigue siempre el criterio FIFO (del inglés First In - First Out,
primera entrada, primera salida)».

«Se trataba de obtener una buena productividad de

la pintura RAL, pero al mismo tiempo de optimizar

la produccién del efecto maderay, interviene Andrea
Trevisan de SAT. «El transportador es bicarril con ganchos
transferibles (Fig. 8) porque los perfiles que entran en el
horno de fijacion de la base del efecto madera siguen
después el recorrido en vacio saltdndose el horno
principal (Fig. 9) y colmando el espacio de la cadena,
para volverse a unirambos en la descarga. Antes de que
introdujéramos estos cambios, DFV perdia dos horas de
fabricacion con cada cambio del color RAL al de efecto
madera, al pasar de alta a baja temperatura usando

un mismo horno. Ahora, con este horno adicional y el
recorrido alternativo, ya no hay ninguna interrupcion de
la fabricacions.

Las nuevas cabinas de pintura

La planta vertical estd dotada de dos cabinas en
paralelo que se alternan en el trabajo para reducir al
minimo la pérdida de tiempo en las operaciones de
cambio de color.
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alternativo e um segundo forno no centro da linha.
Por isso o perfil no qual é aplicada a base do efeito de
madeira segue o circuito secundario e entra, durante
cerca de 10 minutos, neste segundo forno enquanto
o perfil RAL segue o percurso principal. A ordem de
producdo, independentemente do caminho seguido
pelo perfil, é sempre FIFO (First In - First Out)".

“A questao aqui era ter uma boa produtividade

na pintura RAL, mas, a0 mesmo tempo, otimizar a
producao do efeito de madeira” diz Andrea Trevisan
da SAT. "0 transportador ¢ monotrilho com ganchos
transferiveis (fig. 8), para que os perfis que entram nos
fornos de fixacdo das bases com efeito de madeira,
depois sigam o percurso vazio que serve para pular
o forno principal (fig. 9) e preencher o espaco na
correia, para se reunir na descarga. Antes desta nossa
implementacdo, a DFV perdia 2 horas de producdo
em cada troca da cor RAL para o efeito de madeira,
para passar da alta para a baixa temperatura, utilizando
o mesmo forno. Agora, com o forno adicional

e 0 percurso alternativo, ndo ha mais nenhuma
interrupcao de trabalho.”

As novas cabines de pintura

O sistema vertical é equipado com duas cabines em
paralelo que funcionam alternadas para minimizar
o desperdicio de tempo durante as operacdes de
mudanca de cor.



En agosto de 2016, DFV sustituyd las viejas cabinas por

el nuevo modelo SAT autolimpiable, en forma de V, con
baterias de cuatro pistolas enfrentadas y dos paredes con
cortinas con sistema de limpieza situado en la base

(Fig. 10): todo el polvo que se deposita sobre las cortinas
serecuperay vuelve a utilizarse tras pasar a través del
ciclon.

La fdbrica de Surano ha sido la dltima de la empresa en
modernizarse.

«Lo interesante es que, en el pasado, DFV habia sustituido
solo una de las dos cabinas, en concreto la de la plata

de Meolo, por la anterior generacién de nuestra cabina
autolimpiable. Desde que en 2013 lanzamos al mercado
la cabina enV con baterias de pistolas enfrentadas,

la empres ha cambiado las seis al cabo de 18 meses»,
comenta Trevisan. «Vimos que el anterior tipo de cabing,
en forma de C, de SAT, tenia ventajas solo en cuanto a
tiempo de limpieza, mientras que la nueva generacion
en formadeV, aun con la misma concepcidn de paredes
con cortinas autolimpiables, ha mejorado mucho la
eficaciay la calidad de la aplicacién», sigue De Francesco.

Acabado a Vibracién | Granallado | Lavado Industrial

Em agosto de 2016, a DFV substituiu as antigas

cabines, pelo novo modelo da SAT auto limpante,

com configuracdo em V", pistolas opostas em grupos

de 4 e duas paredes tapete com sistema de limpeza
posicionado na base (fig. 10): todo o pd que se deposita
nos tapetes é recuperado e torna a ser utilizado passando
pelo ciclone.

A de Surano foi a Ultima fbrica da empresa a
implementa-las.

O que é interessante é que no passado, a DFV tinha
substituido apenas uma de suas cabines, especificamente
a de Meolo, pela geracdo anterior da nossa cabine com
autolimpeza. Desde 2013, quando lancamos a cabine

em “V" no mercado, com pistolas opostas, a empresa
trocou todas as seis no prazo de 18 meses”, diz Trevisan.
"Haviamos verificado que a cabine da geracao anterior em
"C" da SAT dava apenas vantagens em termos de tempo
de limpeza, enquanto que a nova geracdo com aforma
de V', mesmo tendo 0 mesmo conceito das paredes a
tapete de autolimpeza, melhorou muito a eficiénciae a
qualidade de aplicacao”, prosseguiu De Francesco.
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Elhorno de
polimerizacion.

Forno de polimerizagao.

La cabina de pintura con
una configuracién en “V”.

Cabine de pintura com
configuragao em“V".

Sobre todo, las pistolas divididas en cuatro baterias
enfrentadas aportan una mayor eficacia en la primera
aplicacion (Fig. 11).

«Actualmente, al menos el 50% de cada 100 gramos de
pintura utilizados se deposita sobre el perfil, mientras
que con la cabina anterior

era solo el 30%. Ademds, esta
disposicion de las pistolas
permite un envolvimiento

mayor del perfil, se pueden

cubrir perfectamente los puntos
mdis dificiles con un menor
espesor sobre las superficies
vistas». «Esto nos ha permitido
realizar cambios de color mds
rdpidos, pero sobre todo obtener
mayor calidad en los perfiles
pintados ademds de un ahorro
de pintura que ronda el 20%.

Los cuatro bastidores de pistolas
se encienden sucesivamente a
medida que el perfil va pasando
por la cabina. Esto supone un
gran ahorro de pintura que antes,
cuando se encendian las veinte
pistolas alavezylo rociaban
durante cerca de dos minutos, se
perdiay.

En segundo lugar, debido a

su forma, con un dngulo mds
aqgudo, la cabina necesita una
potencia de aspiracion menor.
«Antes instaldbamos ventiladores
de extraccion con una potencia
de entre 40y 45 kilovatios, ahora
es suficiente una potencia de
entre 30y 35 kilovatios, también
debido a que la aspiracion es
dindmica: se activa solo en el
momento en que las pistolas
rocian y en base al recorrido del
reciprocador», explica Andrea
Trevisan. «De este modo hemos
reducido la aspiracion total, pero
aspiramos de manera mds eficaz
y solo donde se necesita. El polvo
no sale de la cabinay no se va del perfils.

La principal ventaja, sin embargo, se centraen la
nueva disposicion de las pistolas en baterias de cuatro
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O que é mais importante, as pistolas divididas em
quatro grupos opostos ddo maior eficiéncia na primeira
aplicacédo (fig. 11).

"Agora em cerca de 100 gramas de tinta distribuida,
pelo menos 50% é depositado sobre o perfil, enquanto

\Y

que com as cabines mais velhas
era de apenas 30%. Além disso,
esta disposicao das pistolas
permite maior cobertura do perfil
e é possivel cobrir perfeitamente
0Ss pontos mais criticos
depositando menos espessura
nas partes a vista”, explica De
Francesco. “Isto nos permite
mudar de cor mais rapidamente,
mas sobretudo ter uma qualidade
superior dos perfis pintados,
como também de realizar uma
economia de tinta consumida de
20%. Os 4 grupos de pistolas sao
ligados em sequéncia, a medida
que o perfil passa na cabine.

Isso resulta em uma grande
economia de tinta que antes,
quando ligdvamos 20 pistolas de
uma vez, se desperdicava coma
pulverizacao por dois minutos”.
Em segundo lugar, a cabine
estruturada com um angulo mais
agudo precisa de menos forca

de succdo. "Antes instaldvamos
exaustores com 40-45 Kw de
poténcia, agora uma poténcia

de 30-35 kW é suficiente, porque
a aspiracao é dinamica: se ativa
somente no momento em que as
pistolas pulverizam e de acordo
com o curso do reciprocador”,
explica Andrea Trevisan. “Desta
forma, reduzimos a aspiracao
total, mas aspiramos de maneira
mais eficiente e somente quando
necessario. O p6 nao sai da cabine
e ndo é carregado com o perfil”.
A vantagem principal, no entanto,
permanece na nova disposicao
das pistolas em grupos de quatro, opostas, por isso 0s
perfis sdo pintados simultaneamente dos dois lados.
"A nuvem de po distribuida tem uma velocidade mais



enfrentadas, que logran que los perfiles se pinten ala
vez por ambos lados. «La nube de polvo que se forma
tiene menor velocidad en esta cabina que en la de
pistolas situadas frente al perfil, que, ademds, ya no
debe girar», continta Trevisan.

«Una menor velocidad significa que la electrostdtica
funciona durante mds tiempo y el polvo penetra mds
en las cavidades del perfil. La aspiracién situada en

los vértices del tridngulo hace que la nube de polvo
siga ahora su propio recorrido hacia las aperturas de
aspiracion, impactando de nuevo con los perfiles en
trdnsito (Fig. 12). En las cabinas anteriores, se aspiraba
el polvo rociado en el sentido contrario al del paso del
perfil».

La suma de todos estos factores ha supuesto para DFV
un crecimiento de su productividad del 10% porque ha
aumentado la
velocidad de la
linea desde 1,5
aentre 1,6y 1,7
metros/minutos.
«Subrayaria
también la
mayor sequridad
de esta cabina,
dado que SAT ha
podido aligerar
mucho el viejo
reciprocador
Unico al montar
las baterias de
pistolas en tres
reciprocadores
diferentes que son unas guias lineales muy eficientes»,
concluye De Francesco.

Productividad al mayor nivel

La productividad de la planta vertical de DFV en
Surano supera las veinte toneladas por turno, de las
que cerca del 40% es de efecto madera. La empresa
realiza un cambio de color cada media hora, con

un total de entre treinta y cuarenta cambios diarios.
Toda la produccién de DFV estd informatizada con el
sistema MEST para realizar cada orden paso a paso.
Sinembargo, con semejante variacion en los perfiles
apintar, optimizar la produccioén y hacerla eficiente
es todo un reto (Fig. 13).

«El funcionamiento de la planta vertical es solo un
detalle del proceso de produccién en su conjunto,

baixa nesta cabine em relacdao a cabine com pistolas
posicionadas na frente do perfil, que entre outras
coisas nao precisam mais rodar” continua Trevisan.
"Uma velocidade mais baixa significa que a
eletrostatica tem mais tempo para funcionar e,
assim, o pd penetra mais nas cavidades do perfil.

A aspiracao posicionada nos vértices do triangulo
assegura que a nuvem de pd agora siga o seu
caminho para as aberturas de aspiracao, investindo
novamente os perfis em transito (fig. 12). Nas
cabines mais velhas, o pd pulverizado era aspirado
em sentido contrario a passagem do perfil”.

A soma de todos estes fatores proporcionou para

a DFV um crescimento da produtividade de 10%,
porque aumentou a velocidade da linhade 1, 5 para
1,64-1,7 m/min.

‘Também
gostaria de
salientar

um aspecto
de maior
seguranca
operacional
desta cabine,
uma vez que a
SAT conseguiu
aliviar muito

0 antigo
reciprocador
unico,
montando

0s grupos de
pistolas em trés
grupos diferentes de reciprocadores que sdo guias
lineares muito eficientes” comenta De Francesco.

Produtividade ao maximo

A produtividade do sistema vertical DFV em Surano
supera 20 toneladas por turno, dos quais cerca de
40% é com efeito de madeira. A empresa realiza
uma troca de cor a cada meia hora, para um total de
30-40 mudancas diarias. Toda a producao da DFV é
informatizada com sistema MEST para acompanhar
todos os pedidos passo-a-passo. No entanto, com
tanta variabilidade de perfis para pintar, otimizar a
producao e torna-la mais eficiente é um verdadeiro
desafio (fig. 13).

"O funcionamento do sistema vertical é quase um
detalhe no processo de producao global, porque

Dos de las cuatro

baterias de pistolas de

rociado.

Dois dos quatro

grupos de pistolas de

pulverizacao.
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Elinterior de la cabina de
pintura.

Interior da cabine de
pintura.

DFV trabaja con una
productividad elevada:
entre dos colores se
dejan solo unos pocos
centimetros.

A DFV trabalha com
alta produtividade: s6
poucos centimetros
sao deixados na correia
entre duas cores.
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porque las veinte toneladas de aluminio pintado en
cada turno se fraccionan de media en 350 pedidos
con una media de entre 120y 130 kilos de material
de formas diferentes, interviene De Francesco.
«Ademds, tener un mercado estrictamente
residencial significa tener
cientos de colores diferentes

y muchos de ellos de efecto
madera. Entregamos el 80%

de los pedidos en cinco dias
hadbiles desde la recepcion
asuentrega al cliente.
Considerando que en algunas
zonas se necesitan para el
transporte al menos dos dias,
entregamos los lotes, por
término medio, en tres dias.
Proponemos cerca de 150
colores garantizando la entrega
en cinco dias, mientras que
para los colores que se salen de
los estdndarizados, tardamos
cinco dias hdbiles mds para
adaquirir la pintura».

«Ello implica tener un

sistema muy avanzado de
programacion

de la produccion.
Nuestros clientes
son habituales y
por ello tenemos
todos los procesos
informatizados;
los pedidos se
transmiten antes
de que el aluminio
llegue a la fdbrica,
de manera que
cuando el material
llega durante

la semana,
inmediatamente
secontrolay, por la tarde, ya estd disponible para
pintarse. Sin embargo, ningun cliente tiene ningin
compromiso con nosotros, nos presentan los
pedidos seguin sus necesidades, independientemente
del color o de la cantidad. Esto significa que nosotros
no sabemos lo que vamos a tener que pintar hasta
que no recibimos el pedido».
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as 20 toneladas de aluminio pintadas por turno sao
divididas em uma média de 350 ordens com uma
média de 120-130 kg de material com geometrias
diferentes” declara De Francesco.

“Além disso, com um mercado puramente
residencial, significa ter
centenas de diferentes cores
e muito efeito de madeira.
No6s entregamos 80% dos
pedidos no prazo de 5 dias
Uteis, retirados e devolvidos
ao cliente. Considerando-

se que, em algumas dreas,
apenas dois dias sao utilizados
para o transporte, em média
entregamos um lote em

3 dias. Nossa oferta é de
cerca de 150 cores, por isso
garantimos a entrega em 5
dias, enquanto que para cores
fora do padrao levamos 5
dias Uteis a mais, para poder
conseguir a tinta.”

“Isso implica em ter um
sistema de agendamento de
producao muito avancado.
0Os nossos

sdo clientes
regulares, porisso
informatizamos
todos os
processos: as
ordens sao
transmitidas
antes que o
aluminio chegue
na fabrica, de
modo que
quando o
material chega na
parte da manha
éimediatamente
controlado e j& no periodo da tarde esta disponivel
para a pintura. Todavia, nenhum cliente assume um
ComMpromisso conosco, eles enviam as ordens de
acordo com a necessidade, independentemente

da cor ou da quantidade. Isso significa que nés nao
sabemos o que vamos ter que pintar até receber a
ordem”.



El futuro: el sistema de vision Smart
Coatde SAT

El nuevo sistema Smart Coat, patentado por

SAT, un avance de la pintura de efecto dptico de

la industria 4.0, serd toda una ayuda para DFV'y
para todos los pintores por cuenta de terceros que,
del mismo modo, deban gestionar un nimero
impresionante de perfiles diferentes.

«Nuestro sistema informdtico de produccion
prevé que todos los pedidos estén identificados y
ubicados para consequir la mdxima trazabilidad.
Una vez controlados, los pedidos se introducen en
el almacén automdtico desde donde el software
de produccion los va sacando para componer el
programa de trabajo de los operarios. Cada pedido
colgado en la planta vertical tiene asignada una
etiqueta que lo identifica», aclara Luciano De
Francesco.

«Durante el recorrido por todo el proceso de
pintura, la etiqueta registra el sequimiento del
perfil, sus condiciones y pardmetros de trabajo —
desde la temperatura del horno y el tiempo que
permanece en él, hasta la concentracion de los
banos— que se configuran al momento de forma
manual. Creamos un ‘carné de identidad” para
cada pedido que luego ponemos a disposicidn de
los clientes que pueden monitorizar via Internet el
estado de fabricacion de su pedido. Actualmente
estamos trabajando en darles también la opcidn
de imprimir un certificado de conformidad que
certifique que su pedido se ha fabricado en un
determinado lapso de tiempo de un determinado
diay con determinadas caracteristicas (extraccion
de metal, espesor del revestimiento cromico,
espesor de la pintura, brillo) y de conformidad con
las especificaciones de Qualicoat 1, 2 y Seaside».
«Sin embargo, determinar el tipo de férmula

de pintura de cada perfil sigue siendo una
operacion manual, hecha por los operarios. Lo
mismo sucede con la regulacion de las pistolas de
rociado en funcién de la seccion del perfil, sigue
De Francesco. «El hecho de que la nueva cabina
permitayala regulacidn de las pistolas, en baterias
de cuatroen lugar de todas ala vez, es una gran
ventaja respecto a la primera. Sin embargo, el
sistema Smart Coat que estamos probando e
introduciendo, atin en fase embrionaria, permitird
la requlacion pistola a pistola en funcion de la
seccion del perfil que estd en la cabinay.

O futuro: o sistema de visao Smart Coat
da SAT

Para ajudar a DFV e todas as empresas
terceirizadas que, da mesma forma, devem
gerenciar um numero impressionante de perfis
diferentes, hoje temos o novo sistema inteligente
Smart Coat, patenteado pela SAT, um avanco da
pintura, na dtica da Industria 4.0.

"0 nosso sistema informético de producéo prevé
que todos os pedidos sejam identificados e
localizados, para ter a méxima rastreabilidade.
Uma vez verificadas, as ordens sdo inseridas no
depdsito automético, do qual o software de
produgao os retira para compor o programa

de trabalho dos operadores. A cada ordem,
pendurada no sistema vertical, é atribuida uma
etiqueta que a identifica”, explica Luciano De
Francesco.

“Durante o percurso de pintura, a etiqueta grava o
acompanhamento do perfil, ou seja, condicoes e
parametros de trabalho — desde a temperatura do
forno e o tempo de permanéncia no mesmo, até a
concentracao dos banhos — que no momento sao
ajustados manualmente. Criamos uma “carteira
de identidade” para cada ordem que, em seguida,
fornecemos aos clientes, que podem monitorar
via web o estado de processamento das suas
encomendas. Estamos atualmente trabalhando
para fornecer também uma opg¢ao de impressao
de um certificado de conformidade que comprova
que a ordem foi produzida em um determinado
periodo de tempo de um determinado dia, com
determinadas caracteristicas (eliminacao de metal,
espessura do revestimento de cromo, espessura
de tinta, brilho) e em conformidade com as
especificacdes Qualicoat 1, 2 e/ou Seaside”.

“No entanto, determinar o tipo de receita de
pintura em cada perfil ainda é uma operacao
manual, feita pelos operadores. O mesmo se
aplica para o ajuste das pistolas de pulverizacao
dependendo da formall continua De Francesco.
"0 fato que a nova cabine ja permite o ajuste das
pistolas em grupos de quatro, em vez de todas

ao mesmo tempo é uma grande vantagem em
comparagao com como era antes. No entanto,

0 sistema Smart Coat que estamos testando e
introduzindo em estagio embrionario vai permitir
a regulagem da pistola, de acordo com a forma do
perfil que estd na cabine”.
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v Rain Water Treatment Plants
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Lavideocdmara del
sistema de visién
inteligente Smart Coat
de SAT.

Video camera do
sistema de visao
inteligente Smart Coat
da SAT.

Entrada al tunel de
tratamiento previo.

Entrada do tunel de
pré-tratamento.
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El sistema de visidn inteligente de SAT (Fig. 14) tiene
memoria: puede reconocer la seccion del perfil y

emparejarla con la base de datos de las férmulas de
pintura, previamente configurada por el cliente para

cada seccion.

«Esto significa que reconoce
cada perfil,y no solo el pedido,
como ocurre ahora. Se puede
gestionar de manera automdtica
la configuracion de las pistolas
en cabina en funcion de la
férmula especifica de cada tipo
de secciony, declara Trevisan.
«Esto serd estratégico sobre todo
para los pintores de aluminio
para terceros, que pueden tener
simultdneamente en cabina
diversos perfiles con diferentes
secciones. Con nuestro sistema,
la férmula sequird al perfil al
interior de la cabina, incluso si estd
colgado entre perfiles diferentes.
El sistema de vision permitird una
producciéon mds estandarizadas.
«El objetivo mdximo de nuestro
sistema Smart Coat serd
identificar un perfil y tener

un algoritmo que elabore
instantdneamente la fdrmula
ideal para ese perfil y ese tipo de
pintura. Laidea es suministrar la
cabinay un sistema de vision que
incluya este conocimiento sobre
la pintura, un sistema inteligente
que sabe como pintar», concluye
Trevisan. «Nos acercaremos a
este objetivo con la experiencia

y con la ayuda de las empresas
que ya hoy estdn probando este
sistema de interaccion entre

las diversas mdquinas de la
planta. Aquien DFV estamos en
la fase de ajustes del sistema y

de desarrollo de los algoritmos.

Al reconocer los perfiles, se podrd intervenir también
sobre otros pardmetros, por ejemplo la cantidad de
producto quimico que haya que dosificar en base a
los metros cuadrados totales que estén cargados en la
linea, o trabajar en los quemadores o la temperatura
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O sistema de visdo inteligente da SAT (fig. 14) faz auto
aprendizado: pode reconhecer a forma de cada peffil
e fazer uma correspondéncia entre aquela forma e um
banco de dados de receitas de pintura, predefinidas

pelo cliente para cada forma.

Y
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"Isto significa um
reconhecimento de cada perfil

e ndo apenas da ordem como
acontece agora. Em automatico
se pode gerenciar a configuracdo
das pistolas na cabine de

acordo com a receita especifica
para cada forma” declara
Trevisan. “Isto serd estratégico,
especialmente para os pintores
terceirizados de aluminio,

para quem é normal ter varios
perfis com diferentes formas ao
mesmo tempo na cabine. Com o
NOsso sistema a receita ird seguir
o perfil dentro da cabine, mesmo
se estiver pendurado no meio de
outros perfis. O sistema de visao
permitird uma producao muito
mais padronizada”.

"0 objetivo final de nosso
sistema Smart Coat sera
identificar um perfil e ter

um algoritmo que elabora
instantaneamente a receita

ideal para aquele perfil e aquele
tipo de tinta. A ideia é fornecer

a cabine e um sistema de visao
que inclua este conhecimento
sobre a pintura, um sistema
inteligente que sabe como
pintar”, conclui Trevisan. “Iremos
alcancar isso com a experiéncia
e com a ajuda de empresas que
ja estao testando este sistema
de interacdo entre as maquinas
da fabrica. Aqui na DFV estamos
na fase de definicdo do sistema

e de desenvolvimento dos

algoritmos. Quando der para reconhecer os perfis,
serd possivel agir sobre outros parametros, como

a quantidade de produto quimico a ser dosado de
acordo com os m? carregados na linha, ou trabalhar
sobre 0s queimadores e sobre a temperatura do



La estacion de descarga.

Estacdo de descarga.

de los hornos en base ala masa del aluminio que entra
otambién ralentizar automdticamente la cadena
para aumentar el ataque al aluminio en el bano
alcalino, para los pedidos que requieran cumplir las
especificaciones Qualicoat Seaside (Fig. 15)».

Conclusiones

DFV se ha concentrado en estos afios sobre todo en

la logisticay en el servicio al cliente. Estandarizacion y
calidad, control de los pardmetros en tiempo real, ajuste
automdtico de las mdquinas en base a los pardmetros
leidos por los sensores son todas las medidas que
permiten alaempresa tener un producto con un
estdndar de calidad elevado y constante (Fig. 16).

«Nos hemos esforzado en organizar de manera perfecta
no solo los flujos fisicos sino también los de informacion
y logistica» — concluye Luciano De Francesco. «Antes de
finales de 2017 deberemos ariadir una operatividad sin
papeles también para cada encargo, constantemente
monitorizada para tener constancia de la calidad y
controlar los costes. Nos hemos puesto como meta
poner al cliente en condiciones de descargar en linea

de manera automdtica un certificado de garantia para
diez anios en el caso de Qualicoat Clase 1y de quince
parala clase 2».

iy

forno de acordo com a entrada de massa de aluminio,
ou ainda diminuir automaticamente a velocidade

da correia para aumentar o atague do aluminio no
banho alcalino para as ordens que requerem as
especificacdes Qualicoat Seaside (fig. 15)".

Conclusao

A DFV nos Ultimos anos se concentrou muito na logistica
e no servico de atendimento ao cliente. Padronizagcdo
e qualidade, controle dos parametros em tempo real,
configuracdo automética das maquinas com base nos
parametros lidos pelos sensores sao todos elementos
que permitem a empresa ter um produto com um
padrdo de qualidade elevado e constante (fig. 16).
“Nos empenhamos em organizar perfeitamente ndo
s6 os fluxos fisicos, mas também os de informacéo e
logistica”, conclui Luciano De Francesco. "Até o final

de 2017 devemos alcancar uma operacionalidade
paperless constantemente monitorada, tanto para ter a
constancia da qualidade, quanto o controle de custos,
até para cada encomenda. A meta que nos colocamos
¢ ade colocar o cliente em condicdes de baixar
automaticamente on-line um certificado de garantia
de 10 anos, no caso de Qualicoat Classe 1 e de 15 anos,
para Classe 2",
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