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Con il termine ÒcuoreÓ intendo la propensione ÒvincenteÓ di ogni
cellula ÒviventeÓ del mercato: quelle cellule che vogliono segnare
il passo, costruire il proprio futuro ed il proprio mercato.
Le aziende oggi presenti sul mercato si possono dividere in tre
categorie: le aziende che usano la mente e non il ÒcuoreÓ; quelle
che usano il ÒcuoreÓ e non la mente e quelle invece che hanno
lÕardire di compiere il ÒsaltoÓ, di unire ÒcuoreÓ e mente, di costruire
il futuro, che operano nel mercato costruendo il mercato.
Queste ultime sono le aziende che imboccano la strada
dellÕevoluzione, quelle che si dissociano dal caos competitivo,
creano il mercato e creano il modello dellÕessere nel mercato.
Le altre aziende si adagiano o si adattano alla situazione
congiunturale, si plasmano ai luoghi comuni e si perdono nel
caos competitivo.

La ragione • dentro le nostre scelte progettuali
responsabili, innovative addirittura
controcorrente e ÒprestazionalmenteÓ
sovradimensionate.
La ragione • dentro gli uomini Tecnocut che
sanno unire e diffondere il loro Know-how,
creativitˆ, responsabilitˆ.
Non ci accontentiamo di essere i migliori,
vogliamo essere ÒuniciÓ.

Le aziende che sentono l'arrivo della ÒPrimaveraÓ, percepiscono
che non • possibile continuare cos“, il mondo • in continua
evoluzione, cÕ• urgente bisogno di trasformarsi.
LÕattuale cultura aziendale ci porta a pensare che la parola
trasformazione comporti una variazione radicale, che sovverta
il sistema esistente, i propri riferimenti.
Viviamo in un mondo mediatico che ci propone ÒmodelliÓ (o tali
dovrebbero essere!!!) che affermano di voler migliorare tutto, ma
in modo tale da non cambiare nulla. Queste aziende, modelli,
uomini sono sordi alle esigenze del ÒcuoreÓ, non inteso come
muscolo pompante sangue.

Le aziende che hanno saputo unire il ÒcuoreÓ alla mente sono
poche e dotate di capitale umano raro: sanno creare opportunitˆ
e modelli di Òvivere il mercatoÓ, sanno soddisfare bisogni finora
ignorati, non utilizzano solo il proprio know-how ma sanno anche
mettere a fuoco il proprio Òknow-whyÓ, unendo alle consuete
abilitˆ professionali, la capacitˆ di re-inventarsi ogni giorno.

Finora abbiamo coltivato e sviluppato i nostri valori, il nostro
ÒmodoÓ di essere azienda, di crearci il nostro mercato condividendo
principalmente internamente questa cultura senza comunicarla
apertamente al mondo esterno.
Il percorso odierno prevede invece nuove aperture ad una
comunicazione pi• estesa, che renda maggiormente partecipe
il mercato delle nostre ÒragioniÓ, dei nostri valori, del nostro essere
Tecnocut.
Queste ragioni sono interne ai prodotti, con le loro caratteristiche
innovative e a volte rivoluzionarie, ma soprattutto dentro lo spirito
aziendale, che differenzia in maniera sostanziale Tecnocut nel
mercato.
Questo nostro nuovo intento, questa nostra evoluzione, •
simboleggiata da un nuovo marchio, logo e ÒclaimÓ che racchiude
i nostri valori, motivazioni, appunto ÒragioneÓ di essere Tecnocut.
Questa nuova entitˆ di comunicazione dovrˆ essere referente
inequivocabile per i clienti, collaboratori interni ed esterni, fornitori,
enti dichiarando apertamente la nostra diversitˆ competitiva.
Ovvero, perchŽ Tecnocut • un riferimento nella tecnologia a getto
dÕacqua? PerchŽ un cliente dovrebbe preferirci? PerchŽ un cliente
dovrebbe riconoscerci un margine competitivo maggiore?

Noi ci sentiamo fra queste aziende ed abbiamo accolto questa
sfida: ÒVogliamo evolvere per non cambiareÓ.
Sembra un paradosso, eppure racchiude lÕessenza stessa del
progresso.
Infatti non vogliamo rinnegare un passato di soddisfazioni e di
grandi raggiungimenti; dÕaltra parte, per mantenere elevati standard
e soprattutto gli stessi valori nel tempo, si richiedono continui
ÒaggiustamentiÓ evolutivi.

Una parte di aziende presenti oggi nel mercato sono mature per
evolvere, per compiere il ÒsaltoÓ ed hanno urgenza di farlo.
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Il nostro sforzo nel progettare e costruire sistemi completi di
taglio a getto dÕacqua • spesso concentrato su questo aspetto:
fornire esemplificazioni pratiche di quanto sistemi e soluzioni
innovative possano giovare ai processi produttivi e quindi al
proprio business.
Parliamo infatti di innovazione non fine a se stessa, ma che deve
servire a rendere la vita pi• semplice e migliore per evolvere ed
incrementare il business dei nostri clienti. Lo scopo • anticipare
i nuovi aspetti, le tendenze e gli sviluppi fornendo soluzioni
esclusive ad un prezzo premiante, in grado di creare qualitˆ nel
processo produttivo dei nostri clienti. Secondo Tecnocut
lÕintroduzione della tecnologia nei vari processi di lavorazione
assume valore solo quanto concretamente
adattabile alle necessitˆ imposte dal
contesto di ciascuna realtˆ aziendale.
Crediamo che questo sia il modo migliore
di operare e fare innovazione, anzichŽ fare
dispersione tecnologica a basso livello.
Se le nostre soluzioni non riescono a
ÒimpattareÓ sul processo produttivo dei nostri
clienti, non stiamo creando valore,
semplicemente sostituendo un
macchinario con un altro.
Questa • la nostra ÒevoluzioneÓ
e nostro desiderio • continuare a
condividerla attraverso questo dialogo
intenso per essere anche in futuro,
insieme a tutti voi, vincenti sul mercato.

informativo, Tecnocut, giˆ dallÕanno scorso, ha messo a
disposizione per tutto il settore ÒTecnocut MagazineÓ. A conferma
della ÒvogliaÓ da parte nostra di comunicare in contesti sempre
maggiori e grazie allÕentusiasmo trasmessoci ed ai vostri continui
feed-back, abbiamo deciso di pubblicare Tecnocut Magazine
anche in inglese.
LÕinnovazione, che non poteva certo mancare nel concetto di
business Tecnocut, deve corrispondere a fatti concreti e non a
semplici dichiarazioni di intenti: deve esprimere la capacitˆ di
capire effettivamente quali aree e applicazioni possano conoscere
maggiore sviluppo grazie all'introduzione della tecnologia e delle
relative soluzioni.

Matteo Traini
Marketing Manager

Solo grazie allÕattiva comunicazione • stato ed • possibile
conoscere i bisogni del mercato e riversarli in soluzioni applicative
o in integrazioni della tecnologia nei processi produttivi.
Per lo sviluppo di soluzioni originali e nuove applicazioni, per un
costante scambio di idee ed esperienze, per un continuo flusso

Tecnocut, a fine aprile, ha deciso di entrare a far parte del Gruppo
SCM, tramite la controllata CMS. Molti si sono chiesti:
che ne sarˆ di Tecnocut? PerchŽ la decisone di entrare nel gruppo?
La riposta • semplice: non possiamo e non vogliamo accontentarci
di essere come ieri e rimanere come oggi. Vogliamo dedicarci ai
nostri clienti ed alla tecnologia con ancora maggiore impegno ed
attenzione. I vostri riferimenti rimarranno sempre quelli di prima.
Non ci sarˆ nessun cambiamento se non in termini di miglioramento
di prodotti, servizi, ad un prezzo maggiormente premiante. In altre
parole Tecnocut rimarrˆ lÕazienda di riferimento per la progettazione
e costruzione di sistemi completi di taglio a getto dÕacqua.
I cambiamenti di carattere strategico e i nuovi presupposti
rafforzeranno e miglioreranno questa condizione. Il nostro fondato
ottimismo si basa sulla profonda convinzione che unÕazienda leader
come Tecnocut, presente sul mercato mondiale, grazie alla capillare
presenza del gruppo, possa affermarsi in contesti sempre maggiori.
Facciamo affidamento sulla nostra capacitˆ innovativa e competenza
consolidatesi nella tecnologia di taglio a getto dÕacqua e sulle
inevitabili opportunitˆ di sviluppo che la sinergia con il gruppo sarˆ
in grado di creare. LÕopportunitˆ di una nuova strada da percorrere
con questo nuovo partner ci offre nuovi stimoli e sprigiona nuove
energie. UnÕulteriore chiave del successo di Tecnocut • lÕintensa
comunicazione. Per questo motivo abbiamo sempre tenuto in
grande considerazione lo stretto rapporto con i nostri clienti,
collaboratori interni ed esterni, fornitori, mondo universitario e
partner.

PerchŽ • importate evolvere il modo di concepire il business?
Il processo di evoluzione • lÕunico elemento di distinzione tra
le aziende che resteranno competitive da quelle che si
lasceranno sopraffare da un mercato in rapida evoluzione.
A questa domanda potrei rispondere utilizzando ÒfamigeratiÓ luoghi
comuni, nominando rivoluzionarie teorie di marketing e cos“ dicendo.
Ma preferisco condividere con voi le tre strade che Tecnocut ha
deciso di intraprendere per rispondere efficacemente a questa
domanda cruciale, ossia:



LÕaccordo soddisfa la crescente richiesta di applicazioni di taglio
a getto dÕacqua come parte di una soluzione completa di processo
ed amplia il product packaging del gruppo, includendovi la
possibilitˆ di inserire trasversalmente nei diversi processi industriali
la tecnologia di taglio a getto dÕacqua permettendo di offrire ai
propri clienti la soluzione ideale al proprio processo produttivo.

LÕacquisizione rafforza inoltre il posizionamento competitivo del
gruppo e quindi anche di Tecnocut, dando origine ad una offerta
globale di tecnologia ed know-how. LÕingresso nel gruppo di
Tecnocut permetterˆ di integrare la tecnologia di taglio a getto
dÕacqua nei settori marmo, vetro, materiali plastici  e metalli nei
quali CMS gestisce e coordina imprese e brand leader di settore,
quali Brembana Macchine, Villa, Tecnometal e Delta Progetti.

I nostri clienti trarranno beneficio da questa strategia non solo
perchŽ combinano la soliditˆ e completezza dellÕofferta con la
soliditˆ finanziaria ed il campo dÕazione a livello mondiale di SCM
group, ma anche perchŽ ci impegniamo insieme per offrirgli
soluzioni innovative e di elevata qualitˆ.

Con questa operazione Tecnocut rafforza la propria struttura
organizzativa, strategica e consolida la propria presenza sui
mercati esteri ripercorrendo lÕesperienza positiva e vincente del
2002 con lÕingresso di CMS nel gruppo SCM

La combinazione di Tecnocut e CMS group, due societˆ con una
forte tradizione tecnologica e una comprovata affidabilitˆ dei
prodotti, permetterˆ a SCM group di essere lÕunico gruppo
mondiale in grado di offrire la migliore soluzione non solo per i
settori della lavorazione del legno, ma anche per la lavorazione
del marmo, vetro, materiali plastici e metalli.

¥ Fatturato: 500 Mln di Euro
¥ Dipendenti: 3000
¥ Filiali estere: 25
¥ Percentuale esportazione: 70%
¥ Aziende controllate:
 Minimax, Routech,
 DMC, SCM Group Engineering,
 Mahros, Gabbiani,
 IDM, Stefani,
 Morbidelli, Fonderie  SCM,
 Steelmec, ES, CMS
 (Brembana Macchine, Tecnometal, Villa,
 Delta Progetti).

A seguito del comunicato stampa abbiamo incontrato i soci
fondatori di Tecnocut e di CMS per conoscere meglio la filosofia
di gruppo che insieme vorranno perseguire.

Stefano Dal Lago, lÕamministratore delegato di Tecnocut S.p.A.,
ha dichiarato: ÒCome fondatore di Tecnocut, sono molto orgoglioso
di questo passaggio dellÕazienda verso una dimensione
internazionale. Nel corso degli ultimi anni, Tecnocut • diventata
leader nella progettazione e produzione di sistemi completi di
taglio a getto dÕacqua. Fin dallÕinizio, per˜, il nostro obiettivo era
di creare unÕazienda di portata mondiale. Dal 2004, quando
abbiamo iniziato lÕalleanza strategica con CMS group, ho visto
con piacere Tecnocut trasformarsi in unÕazienda leader a livello
mondialeÓ.
Prende la parola Pietro Aceti, presidente di CMS group: ÒAbbiamo
voluto rispondere alle richieste dei nostri clienti, che chiedono
soluzioni innovative, aperte ed integrate che costituiscono lÕunica
effettiva risposta alle esigenze produttive odierne e futureÓ poi
continua Ð ÒlÕesperienza di Tecnocut • complementare alla nostra
e qualifica ulteriormente la nostra gamma di servizi e soluzioni
per i settori marmo, vetro, termoformati e metalli. Siamo sicuri
che lÕingresso di Tecnocut nel gruppo ci permetterˆ di rafforzare
ulteriormente la nostra capacitˆ di cogliere le opportunitˆ di
maggior valore, in un settore di rapida evoluzione, nello stesso
tempo consentendo a Tecnocut di sviluppare la tecnologia e di
raggiungere una posizione di leadership a livello mondiale.Ó

Prosegue Giuseppe Pedrini, direttore generale e fondatore di
Tecnocut: ÓNel corso degli ultimi anni, abbiamo realizzato importanti
trend di crescita per Tecnocut, portando lÕazienda ad essere leader
nella fornitura di soluzioni innovative per le applicazioni di taglio
a getto dÕacqua. Un risultato di questo tipo richiede una notevole
attenzione alle esigenze del cliente, importanti investimenti in
ricerca e sviluppo e la creazione di capitale intellettuale.
Contemporaneamente il segmento delle applicazioni di taglio a
getto dÕacqua sta diventando sempre pi• competitivo ed esigente.
LÕingresso di Tecnocut nel gruppo rafforza la focalizzazione di
Tecnocut sul cliente, creando i presupposti per rispondere sempre
pi• efficacemente alle nuove opportunitˆ delle applicazioni di taglio
a getto dÕacquaÓ.

Riprende la parola Stefano Dal Lago: ÒIn CMS troviamo un partner
con una notevole forza competitiva nei mercati esteri, e nei
segmenti marmo, vetro, termoformati e metalli. Abbiamo lavorato
con grande attenzione insieme a CMS per definire gli elementi di
una forte, efficace e duratura alleanza di portata globale. Attraverso
questa alleanza, Tecnocut continuerˆ a proporre ai propri clienti
sistemi completi di taglio a getto dÕacqua allÕavanguardia, un
servizio post vendita efficace e personalizzato per ogni clienteÓ

ÒIl costante incremento delle richieste di applicazioni della tecnologia
di taglio a getto dÕacqua presenta grandi opportunitˆ per lo sviluppo
dei sistemi di taglio ed anche sfide importanti. Per avere successo,
le aziende devono avere portata globale, tecnologie allÕavanguardia
e unÕaltissima efficienza. Attraverso lÕingresso in SCM group e la
realizzazione di unÕalleanza strategica con le aziende controllate
quali CMS, Tecnocut sarˆ in grado di integrare le proprie
competenze con quelle del gruppo, acquistando una riconoscibilitˆ
globale, una base di clienti diversificata ed internazionale, una
migliore capacitˆ operativa e una tecnologia allÕavanguardiaÓ
conclude Aceti.

 ÒSi tratta di una transazione vincente per i clienti di entrambe le
societˆÓ, afferma Dal Lago e concludendo continua - ÒTecnocut
ed CMS controllata del gruppo SCM, sono perfettamente
complementari e condividono lÕimpegno verso lÕinnovazione, il
servizio al cliente e la creazione di valore per gli azionisti. In
prospettiva, Tecnocut perseguirˆ una strategia di crescita aggressiva
e prudente allo stesso tempo, grazie al proprio capitale umano e
Know-how della tecnologia e del settore. Ho grande fiducia nel
nostro futuro in SCM group, tra lÕaltro un gruppo completamente
made in Italy che dovrebbe renderci tutti orgogliosi Ó.

Nel 2005 siamo diventati parte di
un gruppo perchŽ crediamo nelle
sinergie ÒMade in ItalyÓ
Tecnocut • nata nel 1992 da un'idea di business innovativa e dalla
capacitˆ e tenacia imprenditoriale di Stefano Dal Lago e Giuseppe
Pedrini. Negli anni • cresciuta intorno ad un nucleo di persone
fortemente motivate, che hanno fatto della loro competenza,
entusiasmo e determinazione la leva per la crescita dell'azienda.
Tecnocut • cresciuta negli anni grazie allÕapprezzamento sempre
pi• ampio dei clienti, allÕintelligenza e passione dei suoi collaboratori
e dei partner che si sono uniti allÕazienda in questa attraente
avventura.
Oggi Tecnocut • una realtˆ consolidata che si affaccia nel mondo,
dopo essersi conquistata sul campo la credibilitˆ e leadership del
mercato attraverso unÕattiva comunicazione con la clientela che
ha permesso di raggiungere unÕelevata soddisfazione da parte di
questÕultima. Ancora oggi Tecnocut • lÕunica azienda italiana in
grado di progettare e costruire sistemi completi di taglio a getto
dÕacqua e rappresenta uno dei poli europei maggiormente
significativo per la tecnologia con notevole risonanza a livello
mondiale.
Tecnocut • rimasta nel corso degli anni coerente con i propri valori
vincenti quali spirito innovativo, professionalitˆ ed interesse per
la tecnologia di taglio a getto dÕacqua, unite a profonde conoscenze
dei processi di taglio dei diversi materiali, raggiunte vivendo e
crescendo insieme ai suoi clienti.
Nel 2005 lÕazienda • entrata a far parte del Gruppo SCM, tramite
la sua controllata CMS, che gestisce e coordina imprese nei settori
legno, marmo, vetro, plastica e metalli: un passo decisivo e forte
affinchŽ le dimensioni di Tecnocut potessero crescere e la ricerca
potesse trovare applicazioni in ambiti di sempre pi• ampio respiro
e per offrire maggiormente una soluzione efficace e completa ai
nostri clienti.



In questi ultimi anni stiamo vivendo ad un
continuo crescendo di richieste di applicazioni
con tecnologie di taglio a getto dÕacqua in
diversi processi produttivi.

ÉÒIl nostro • un lavoro difficile ed entusiasmante allo stesso
tempo, a noi • demandato il compito di formare e informare, di
diffondere la giusta cultura dellÕinnovazione senza la quale
qualsiasi settore industriale • destinato a non svilupparsiÓÉ

ÉÓIl concetto dellÕinnovazione tecnologica, oggi pi• che mai
importante per continuare a essere competitivi nel mercato
globale, deve essere un modo di pensare prima ancora che di
agire. Quando uscimmo con lÕÒOperazione XL-40 anni di LamieraÓ
giˆ stavamo pensando a un Convegno che esaudisse i desideri
di tanti utilizzatori che lo richiedevano da tempoÓÉ

In particolare nel settore della lavorazione della lamiera la
tecnologia di taglio a getto dÕacqua si sta affiancando sempre
pi• ai tradizionali sistemi di taglio Òa caldoÓ,  come valida alternativa.
Per questo motivo lÕassociazione AIW per il 2005  ha deciso di
pianificare il  consueto appuntamento annuale,  con la  giornata
nazionale waterjet,  allÕinterno del  convegno ÒLavorazioni non
convenzionali della LamieraÓ promosso da Tecniche Nuove in
collaborazione con il Politecnico di Milano, Associazione Italiana
di Tecnologie Meccaniche e Senaf.
Durante la manifestazione oltre a condividere concrete
presentazioni relative ad applicazioni  della tecnologia di taglio
a getto dÕacqua, i partecipanti potranno condividere e valutare
lÕintegrazione delle diverse tecnologie di taglio per la lavorazione
della lamiera.
Per maggiori informazioni riguardanti il programma della
manifestazione e le modalitˆ dÕiscrizione,  potete vistare il sito:
http://www.congressi.tecnichenuove.com

LÕacqua • composta di due atomi di Idrogeno ed
uno di ossigeno ed • definita chimicamente dalla

Il 15 Gennaio 1784 il chimico Henry Cavendish tenne la sua
conferenza pubblica alla Royal Society a Londra. Egli miscel˜
in un pallone di vetro dalle pareti ben spesse i due gas Ossigeno
(simbolo chimico "O") ed Idrogeno ("H") rispettivamente nel
rapporto in volume di uno a due. Nel pallone erano stati introdotti
due fili elettrici e, nello stupore dei presenti, egli fece scoccare
una scintilla allÕinterno del pallone (tale strumento • detto
"eudiometro") e immediatamente dopo lÕesplosione dei gas, sulle
pareti di vetro, si formarono delle gocce di acqua.  Nel 1800 lo
scrittore di scienza inglese William Nicholson, dopo aver letto la
descrizione della pila di Alessandro Volta, ne costru“ una e fece
passare la corrente dei due poli della pila inserendo due elettrodi
di Platino in un recipiente di acqua. Vide svolgersi delle bollicine
di gas che raccolse in due cilindri rovesciati nellÕacqua. Ottenne
cos“ lÕelettrolisi dellÕacqua (Lysis - in Greco significa stracciare,
rompere), e nei cilindri, posti sopra gli elettrodi, trov˜ i due gas
Idrogeno ed Ossigeno i quali stavano tra loro nei rapporti di
volume relativi di due ad uno, dando cos“ riprova che lÕacqua
era composta dei due gas, Idrogeno ed Ossigeno, per cui una
singola molecola di acqua poteva essere descritta con il simbolo
chimico H2O.

formula H2O, ma tale conoscenza
scientifica ancora ben poco ci dice sui misteri che correlano
lÕacqua alla vita. Alcuni fenomeni rendono lÕacqua un elemento
ancora misterioso, tra essi il pi• noto • quello della "rabdomanzia",
una antichissima tecnica divinatoria per cercare fonti di acqua
sotterranee, che consiste nel localizzare, normalmente per mezzo
delle vibrazioni di una forcella di legno tenuta nelle mani del
"rabdomante" (dal greco "rabdos" = bastone), le zone dove scorre
acqua nel sottosuolo. Di preciso nessuno sa ancora come funzioni
la rabdomanzia; Albert Einstein, riteneva i rabdomanti persone
particolarmente sensibili alle deboli variazioni di campo
elettromagnetico provenienti dai corsi di acqua sotterranei. Un
altro fenomeno non definitivamente spiegato • quello delle
"maree", e cio• della periodica oscillazione di altezza del livello
del mare dovuta alla attrazione gravitazionale principalmente
della Luna e del Sole sulla massa di acqua del mare. Il dislivello
• massimo sia al novilunio (luna nuova) ed al plenilunio
(luna piena) in quanto gli effetti di attrazione della
Luna e del Sole, in tali occasioni in cui i due astri
sono allineati si sommano; si • potuto costatare che
la marea • direttamente proporzionale alla somma
delle masse, ma che • inversamente proporzionale
al cubo della distanza e non al suo quadrato, come
• descritto dalla legge della gravitazione universale. Nel produrre
le maree si pensa quindi
che la componente lunare incida di circa il doppio di quella solare
pur essendo la massa della Luna circa un miliardesimo di quella
del Sole.

ÒSenza cambiare i nostri modelli concettuali non
saremo mai in grado di risolvere i problemi che
abbiamo creato con gli attuali modelli concettualiÓ

     Albert Einstein
In ogni organizzazione che si rispetti la grande mole di lavoro
prodotta da ogni singolo ente necessita di un coordinamento e
di un supporto costante, efficace ed efficiente, finalizzati al
raggiungimento di una perfetta sincronizzazione e allÕaumento
delle performance di tutte le attivitˆ, creando cos“ i presupposti
per una crescita ed un miglioramento continuo avente come
obiettivo lÕeccellenza della qualitˆ rivolta al cliente finale.

Questo • in sintesi lÕimpegnativo compito per cui • nato lÕufficio
Qualitˆ Sicurezza Ambiente, cresciuto in questi ultimi anni in
competenza e risorse, e del quale andiamo ad elencare i rispettivi
ruoli ed attivitˆ:

¥ Gestione e sviluppo del sistema di qualitˆ
¥ Sviluppo della rete Tecnocut;
  sviluppo ed integrazione gestionale dei processi
¥ Gestione delle Risorse Umane
¥ Gestione ambientale
¥ Gestione della sicurezza
¥ Controllo Qualitˆ:
  controllo in accettazione, in produzione e sul prodotto finito
¥ Marcatura CE degli impianti, Fascicolo Tecnico e manualistica,
  consulenza interna ed esterna per tutte le problematiche inerenti
  le certificazioni sul prodotto
¥ Servizi Generali interni allÕazienda e interventi
  di manutenzione straordinaria
¥ Servizio di centralino e reception

Cristina Togni
Responsabile EDP

Stefano Lanzini
Responsabile QSA

Antonella Esposto
Centralino e
Responsabile servizi
generali

Marco Trozzi
Responsabile
marcatura CE e
manualistica impianti

Marina Biffi
Responsabile qualitˆ,
sicurezza e ambiente

Stefano Zuliani
Controllo qualitˆ

Annuncio
31 Marzo 2005
Perth, Australia

GARNET INTERNATIONAL RESOURCES PTY LTD ACQUISISCE
 IL 100% DI GMA GARNET

Siamo lieti di comunicarVi che, a partire dal 31 Marzo 2005 Garnet
International Resources Pty Ltd (GIRL), ha acquisito al 100 % la
restante proprietˆ di GMA Garnet Pty Ltd.

Questo emozionante sviluppo favorirˆ le efficienze a GMA Garnet
e rafforzerˆ il nostro marketing globale e la rete di distribuzione
per consolidare GMA Garnet come principale produttore di Abrasivi
Granato di alta qualitˆ del mondo.

Il Gruppo GMA vende GMA Garnet, lÕabrasivo pi• popolare al
mondo per il decappaggio e il taglio a getto dÕacqua, sin dalla sua
avanzata estrazione e processi di lavorazione nellÕovest
dellÕAustralia, attraverso una professionale e dedicata rete di
distribuzione e magazzini strategicamente localizzati.

Il gruppo • orgoglioso della completa comprensione delle aziende
di decappaggio e di taglio a getto dÕacqua, offrendo a suoi clienti
ampi supporti tecnici cos“ come una vasta gamma di accessori
per il decappaggio e pezzi di ricambio per il taglio a getto dÕacqua.

Confidiamo nella Vostra continua collaborazione e Vi assicuriamo
il nostro migliore sostegno.

Distinti saluti,

GARNET INTERNATIONAL RESOURCES PTY LTD

Torsten Ketelsen Aaron Williams
Amministratore Delegato Direttore Generale



Un primo passo importante per noi, una volta deciso per la
realizzazione di un 5 assi, • stato quello di deciderne il tipo
soppesandone accuratamente i pro e contro fra tradizionale,
ventaglio e a gomito.

Must di progetto:
¥ tipologia di costruzione compatta per potere essere installato
     anche su impianti con area di lavoro ridotta;
¥ un cinematismo che potesse semplificarne la programmazione
   in linguaggio ISO;
¥ possibilitˆ di proteggere la testa di taglio con un sistema del
tipo   anticollisione contro eventuali ostacoli;
¥ volevamo potere usare anche il tastatore (sistema a contatto
che   permette di mantenere costante la distanza fra testa e
lastra        anche con variazioni complessive di 10-20 mm);
¥ non volevamo usare tubi HP con spirali esterne ma un giunto
     girevole in alta pressione per canalizzare lÕacqua internamente;
¥ rivedere pesantemente anche la testa di taglio in relazione alle
   dimensioni del sistema;
¥ angolo di taglio fino a 60¡.

LÕultimo punto che dovevamo considerare era relativo alla
sicurezza progettando il tutto in modo da proteggere lÕoperatore
in caso di un uso accidentale del taglio tridimensionale.

Scelta costruttiva:
un capolavoro di ingegneria. LÕopzione che abbiamo ponderato
essere la migliore • stata proprio quella del 5 assi a gomito.

ÒPer creare soluzioni eccezionali, ci vuole un approccio
innovativoÓ

Benvenuti a tutti Voi, cari amici lettori!
Siamo finalmente giunti alla nostra prima chiacchierata
tecnica del 2005, che spero si sia aperto per Voi nel modo,
lavorativamente parlando e non solo, pi• positivo possibile. Una
realtˆ importante che spesso diamo per scontato ma che, ad
essere sinceri, non • poi tanto una ÒbazzecolaÓ • che noi siamo
i soli costruttori completi di taglio a getto dÕacqua in Italia
(intensificatori, tavole e software) e questo ha per Voi un duplice
vantaggio: il primo • che ovviamente possiamo insieme trovare
la soluzione tecnica migliore per ottenere il risultato che Voi
aspettate di realizzare in concreto; il secondo notevole punto
che non dovete
sottovalutare • che, in noi, Voi avete un intermediario unico e
diretto per risolvere tutti i Vostri problemi che riscontrate
quotidianamente ed unÕazienda che potete contattare in ogni
momento anche solo per chiarirVi dubbi realizzativi oppure
consigli su come ottimizzare il Vostro taglio. Quando Voi avete
un problema di qualunque tipo sapete che non sarete abbandonati
al Vostro destino, ma avrete un supporto tecnico ed un servizio
di post-vendita svolto da gente qualificata e professionale.

Questo tipo di testa permette di migliorare ed estendere i vantaggi
legati alla tecnologia di taglio a getto dÕacqua solitamente eseguita
sul bidimensionale permettendo il taglio inclinato e lÕaumento
della velocitˆ di taglio e riduzione della conicitˆ sfruttando la
cinematica della testa a 5 assi. Il tutto lo abbiamo realizzato
mediante un
altro ÒtargetÓ che faceva parte della nostra programmazione:
un software che permette di gestire il sistema in modo semplice
ed intuitivo.

Altri vantaggi niente affatto
trascurabili sono legati agli
ingombri contenuti (sia di
rotazione che di altezza) ed una
rotazione massima di 60¡
(estensibile a 90¡) da ambo i
lati

Vantaggi:
¥ pulizia costruttiva (canalizzazioni acqua HP, aria compressa
e     cavi elettrici interni);
¥ inclinazione dellÕasse B e rotazione asse A che non provocano
   spostamenti del punto di focale;
¥ possibilitˆ di utilizzare il tastatore anche su tagli inclinati (punto
  di rotazione fisso).

Ritengo questa cosa, valutandola da un punto di vista tecnico
e non da un punto di vista commerciale, una freccia importante
nel nostro arco pronta a scoccare verso il Vostro obiettivo di
qualitˆ
e soddisfazione totale. In questo nuovo numero di Tecnocut
Magazine affronteremo un nuovo piccolo gioiello tecnologico
del quale siamo orgogliosi: la testa di taglio a 5 assi.

Paolo Romitti
Engineering Mechanical
Department

600¡

60¡

7. LÕultimo notevole punto considerato
• quello relativo alla sicurezza poichŽ,
essendo la massima corsa disponibile
sullÕasse B di 60¡ da ambo i lati, il
getto idro-abrasivo (pericoloso fino a
2-3m dallÕugello) potrebbe dirigersi
allÕesterno delle protezioni
dellÕimpianto, danneggiandole per il
potere di taglio inferto dal getto
dÕacqua addizionata con polvere
abrasiva.

2. Uno studio approfondito sullÕaffidabilitˆ dei sistemi, ha portato
a scegliere il gruppo di generazione del movimento dislocato
in modo da diminuire le parti in movimento -cavi e tubi- in modo
da evitarne qualsiasi usura dovuta alla torsione di rotazione.
Essendo il movimento in Òposa fissaÓ la sfida vincente • stata
quella di rinviare il moto lungo il piano inclinato, al fine di poter
inclinare lÕasse B di 60¡, servendosi di trasmissioni flessibili Ðe
semplici- in luogo di complessi ed ingombranti rinvii meccanici.
3. Un altro ÒchallengeÓ che abbiamo dovuto affrontare era volto
a risolvere i complessi algoritmi di gestione poichŽ, avendo i
motori in posa fissa, i movimenti di inclinazione e rotazione non
sono diretti ma virtuali. Per farlo funzionare Òad HocÓ non
potevamo rivolgerci a software presenti sul mercato ma lo
abbiamo dovuto personalizzare e riscrivere internamente
ampliando quindi il campo della progettazione non solo nella
parte meccanica ma anche nel software stesso (capite ora cosa
significa essere costruttori completi di impianti?).

1. Un grosso problema che abbiamo dovuto affrontare • stato
quello relativo alla protezione alla penetrazione di acqua e
abrasivo nella cinematica del movimento che abbiamo risolto
con lÕadozione di una guarnizione tipo paraolio mai realizzata
con un profilo esclusivo e, soprattutto, con un materiale antiusura
selezionato dopo innumerevoli prove abrasive.

6. LÕaltro nostro momento di intensa progettazione lo abbiamo
affrontato nella realizzazione del giunto girevole atto a distribuire
lÕacqua ad alta pressione (non scordatevi mai che si parla di
valori di pressione di 410 Mpa o, se preferite, oltre 4100 bar)
con le difficoltˆ che abbiamo superato in termini di
dimensionamento delle geometrie costruttive, di materiali scelti
e del relativo cuscinetto dedicato alla rotazione. Considerate
che, alla fine, il tutto • stato contenuto in un oggetto dal minimo
ingombro (diametro 30mm e lunghezza 80mm) e dalle elevate
resistenze meccaniche (bello e miniaturizzato come una
damascatura contenuta in un gioiello molto piccolo al collo di
una magnifica ragazza di nome Idra).

Una riduzione degli ingombri (ah, la miniaturizzazione, la nostra
vera passione...) si era resa necessaria anche sulla testa di
taglio e pertanto, rispetto al nostro standard, abbiamo
ridimensionato le sezioni riducendole e ottimizzandone la
disposizione dei componenti di chiusura della valvola. Per
realizzare entrambi questi nuovi componenti ci siamo serviti di
un software ad elementi finiti in quanto questi microgioielli
devono far fronte a sforzi elevati con ciclo di fatica gravoso.

5. La possibilitˆ di usare il sistema di
tastatura anche nel movimento inclinato
•, per sua natura, strettamente legato
al tipo di cinematica scelta. Non variando
il punto di focale durante la rotazione,
infatti, lÕanello preposto al contatto con
il materiale inquadra sempre lÕugello di
taglio.

4. La protezione della sofisticata testa di taglio durante la fase
di lavorazione assume per Voi unÕimportanza assolutamente
rilevante. Una ipotetica collisione della testa di taglio contro un
ostacolo (ipotesi frequente nelle prime esperienze di uso
dellÕimpianto) potrebbe comportare un danno, economicamente
e tecnicamente parlando, ingente.

La programmazione software •
semplificata per via della rotazione
del sistema sul centro di focale che
permette un comando diretto dei
soli assi A e B senza apportare
correzioni del TCP (Tool Center
Point) mediante complessa
modifica delle coordinate degli assi
X,Y e Z. La tipologia di cinematica
in realtˆ • comunque

Questa pericolosa situazione • stata evitata grazie alla scrittura
di un software in grado di limitare gli ingombri degli assi cartesiani
in funzione dellÕangolo di inclinazione dellÕasse B. Tutto questo
permette al getto idroabrasivo di esaurire la propria capacitˆ
di taglio nella vasca piena dÕacqua (sottostante lÕarea di lavoro),
adeguatamente dimensionata per offrire la massima protezione
evitando, pertanto, qualsiasi fuoriuscita pericolosa dalle
protezioni.
La nostra visione progettuale a 360¡ ci consente di realizzare
simili gioielli tecnici pronti per essere messi al servizio del Vostro
estro e della Vostra creativitˆ.

ÒPerformance eccezionali senza ostentazione • il
principio vincente, caratteristica fondamentale di
tutti gli impianti TecnocutÓ.

molto complessa in quanto si deve avere una serie di
movimentazioni sugli assi A e B per ottenere lÕinclinazione finale
sul piano ortogonale voluta. Infatti, per esempio, a fronte di un
risultato di inclinazione di 60¡ nel piano ortogonale, la rotazione
reale dellÕasse B sarˆ di 90¡ mentre una contro-rotazione
dellÕasse A sarˆ circa di un quarto di giro. Il nostro software
gestisce tutti questi algoritmi di base in modo automatico e
pertanto Voi, in fase di programmazione ISO, non dovrete
preoccuparvi delle correzioni perchŽ ci penserˆ la nostra
interfaccia sviluppata in modo da convertire le coordinate in
impulsi da inviare ai motori per ottenere il movimento desiderato.

La soluzione che abbiamo adottato prevede un anello solidale
ad un sistema in grado di rilevare lÕurto (accelerometro) con un
ostacolo fisso, e di conseguenza, fermi il movimento.



TECNOCUT

Un possibile criterio consiste nellÕavviare lÕanalisi partendo dagli
output ed individuare le caratteristiche che tali output devono
avere in ottica cliente.
Ciascuna delle caratteristiche pu˜ essere rappresentata da un
indicatore, corredato da una ben precisa metrica.
Identificati tali indicatori, detti di output, si analizza, a ritroso, il
flusso del processo e si identificano gli ÒeventiÓ che influenzano
la qualitˆ degli output.
Anche su questi si individuano le caratteristiche che dovranno
essere congruenti con quelle degli output, precedentemente
definite. Reiterando questo procedimento che individua gli
indicatori interni, si arriva agli indicatori di input, cio• quelli che
attivano il processo.
LÕindividuazione di questi ultimi • molto importante perchŽ da
essi dipende il livello delle prestazioni dellÕintero processo; infatti,
le performance (efficacia ed efficienza) di uscita di un processo
non possono essere superiori al livello di performance dei suoi
input.
Identificati gli indicatori ed avviate le loro rilevazioni, i passi
successivi sono quelli di:

a) fissare per ciascuno di essi un ÒriferimentoÓ con il
quale confrontare sistematicamente le performance
misurate;

b) individuare le criticitˆ che scaturiscono dagli
scostamenti che le performance del processo hanno
quando vengono confrontate con i rispettivi obiettivi;
tali criticitˆ rappresentano ovviamente le opportunitˆ
di miglioramento del processo.

Le misurazioni pertanto sono necessarie come feedback per
conoscere non solo dove lÕorganizzazione commette gli errori,
ma anche per sapere come poter essere pi• efficace ed efficiente
stabilendo le prioritˆ necessarie.
Le misurazioni offrono lÕopportunitˆ di individuare e di risolvere
le carenze in una organizzazione.
Per fornire una indicazione significativa al management, tali
carenze dovrebbero essere sempre espresse in % rispetto al
totale che costituisce il denominatore di un rapporto che definisce
lÕindice di prestazione.

Un assunto largamente condiviso afferma che • attraverso i
processi che le imprese danno valore ai loro clienti.
Conseguentemente, lÕorganizzazione per processi tende ad
essere la risposta organizzativa per rendere le aziende pi• corte,
pi• ÒvelociÓ, meglio allineate al cliente, pi• capaci di far fronte
allÕesigenza, oggi prioritaria, della competitivitˆ.
Tale approccio vede i processi non fine a se stessi, ma inseriti
in una sequenza tra Cliente, in quanto generatore dei requisiti,
e Cliente, in quanto percettore della Qualitˆ erogata.
La corretta applicazione dellÕapproccio richiede che la Direzione
attivi al meglio le risorse per la realizzazione dei processi stessi,
ne misuri i risultati, ed identifichi e concretizzi le opportunitˆ di
miglioramento.
Tale approccio costituisce un indirizzo di estrema importanza
per gestire lÕOrganizzazione in modo da rendere univoci, per
ogni attivitˆ/processo, gli obiettivi da perseguire, e le responsabilitˆ.
In termini di valore il risultato finale • assicurato dai contributi
pianificati, misurati e valutati da parte di tutte le competenze
aziendali, che operano in team nellÕorganizzazione per processi.
Il risultato armonico • frutto di Òuna catena del valoreÓ definita
e articolata che necessita di:

¥ Chiara definizione degli obiettivi ed una effettiva
   interattivitˆ tra le competenze e funzioni specialistiche
¥ Azioni sistematiche e strutturate di monitoraggio e
  valutazione dei risultati

La metodologia dei processi prevede in sintesi lÕindividuazione
dei Processi Fondamentali, ovvero dei componenti primari che
influenzano le prestazioni complessive dellÕazienda.
Fra i passi fondamentali da attuare, la definizione e lÕinstallazione
del sistema di misura rappresenta probabilmente quello pi•
delicato dellÕintera metodologia, essendo la misura la condizione
necessaria per il controllo e, quindi, per il miglioramento delle
performance del processo.
La ÒmisuraÓ • definita dagli indicatori: gli indicatori per la qualitˆ
forniscono delle informazioni qualitative e/o quantitative associate
a dei fenomeni o a dei processi.
In pratica, si possono avere indicatori associati a informazioni:

¥ iniziali (per esempio, indicatori relativi alla qualitˆ dei
materiali o dei servizi forniti dai subfornitori in un
determinato periodo);
¥ intermedie (per esempio, indicatori relativi alle non
conformitˆ di determinate lavorazioni riferite ad un
intervallo di tempo);
¥ finali (per esempio, indicatori relativi alla soddisfazione
del cliente o alla riduzione dei costi di produzione di
prodotti o di servizi).

Quindi, occorre in questa fase individuare degli indicatori che
siano rappresentativi dellÕintero processo, e la difficoltˆ risale
nellÕidentificare quelli giusti.
Generalmente gli indicatori sono confrontati con gli obiettivi per
la qualitˆ dei processi o dell'organizzazione per tenere sotto
controllo le tendenze e per fornire dati di fatto su cui basare le
decisioni.
In altri termini, gli indicatori della qualitˆ concorrono a porre in
evidenza l'insieme degli elementi che consentono alla direzione
di guidare e far funzionare con successo unÕorganizzazione,
nonchŽ di tenerla sotto controllo in maniera sistematica e
trasparente.
Attraverso un corretto utilizzo di questi strumenti, si ha la possibilitˆ
di concretizzare i "principi di gestione per la qualitˆ" indicati nella
UNI EN ISO 9000:2000, in particolare il principio relativo alle
decisioni basate su dati di fatto, e gli strumenti utili allo sviluppo
degli indirizzi e delle azioni, misurazioni, analisi e miglioramenti.

Questi sono solo alcuni esempi dei numerosi processi e dei
rispettivi indicatori individuati, lÕinsieme dei quali rappresenta
quanto sia grande e continuo lo sforzo di Tecnocut nel raggiungere
lÕeccellenza per un prodotto ed un servizio di qualitˆ.

Marco Trozzi

Pertanto le unitˆ che si discostano dalle caratteristiche stabilite
e che risultano carenti o non conformi alla misurazione devono
apparire espresse in % di difetti, di errori, di ri-lavorazioni, di
costi della non qualitˆ sul totale delle vendite, ecc. Quindi come
rapporti significativi.

Alcuni esempi delle misurazioni, espresse sia come misurazioni
dirette sia come prestazioni, individuate ed attuate nel sistema
qualitˆ in Tecnocut, sono di seguito riportate.

Tale totale dipende allora dalla situazione e pu˜ essere
espresso ad esempio in:
¥ Numero totale di unitˆ prodotte
¥ Ore totali di un progetto
¥ Numero totale di offerte emesse
¥ Budget totale
¥ Totale delle vendite

PROCESSI INDICATORI DI QUALITAÕ

Valutazione dei fornitori Incidenza NC media dei fornitori classificati

Pianificazione delle attivitˆ

Pianificazione della produzione

Approvvigionamento

Produzione

Progettazione

Magazzino

Gestione delle non conformitˆ

Assistenza clienti Tempo medio tra la registrazione della richiesta di
assistenza e lÕintervento

Scostamento tra budget e consuntivo degli acquisti

Valore medio del magazzino nel periodo di riferimento

Percentuale delle consegne ri-pianificate

Ritardo medio delle consegne rispetto alla data
contrattuale

Percentuale media del materiale mancante nei prelievi

Rapporto tra gli impianti prodotti e le ore di produzione

Rapporto tra il tempo previsto per la realizzazione del
progetto ed il tempo effettivamente impiegato

Percentuale dellÕerrore in valore dei codici ÒcampioniÓ
la cui giacenza contabile • errata rispetto alla giacenza
fisica

Tempo medio che intercorre tra il rilevamento della
non conformitˆ e la sua analisi

Tempo medio che intercorre tra lÕemissione del modulo
richiesta dÕofferta e lÕemissione dellÕofferta in caso di
richieste urgenti

Vendite



Caggiati Maurizio S.r.l. da oltre 20 anni • presente sul mercato
della lavorazione lamiere, specializzandosi nei settori alimentari
e affini, producendo da proprio catalogo sistemi dÕevacuazione
delle acque di scarico quali Chiusini sifonati, Canaline, Diffusori
di lavaggio e Galleggianti. Tutti i prodotti sono realizzati in acciaio
inox AISI 304 e 316 scelti da fornitori di provata affidabilitˆ e
garanzia in modo da assicurare nel tempo le migliori condizioni
igieniche con unÕelevata protezione dalla corrosione, unita ad
una grande facilitˆ di pulizia, caratteristiche fondamentali nel
settore delle forniture di componentistica per lÕindustria alimentare.

Per ottimizzare i processi di lavorazione per lotti in serie, Caggiati
ha deciso di optare per lÕintegrazione del sistema Micra 1010
Tecnocut ad un braccio robotizzato a sei assi interpolati, abbinando
la versatilitˆ e flessibilitˆ dellÕimpianto con lÕabbattimento dei
tempi ÒmortiÓ di carico e scarico per la produzione di piccoli pezzi
ripetitivi.
LÕintegrazione della tecnologia di taglio a getto dÕacqua con un
antropomorfo si • dimostrata vincente, garantendo una significativa
ottimizzazione del processo produttivo permettendo di soddisfare
le richieste della propria clientela di potere contare su un fornitore
in grado di garantire forniture sia di piccoli lotti sia di serie
assicurando elevata qualitˆ del prodotto e servizio.

La continua ricerca del miglioramento della qualitˆ ha portato,
grazie allÕimpiego di innovative tecnologie per la lavorazione
delle materie prime, tra cui il taglio a getto dÕacqua Tecnocut, ad
un perfezionamento della qualitˆ dei singoli componenti in modo
dÕassicurare una maggior precisione unita ad unÕelevata flessibilitˆ.
Con il sistema di taglio a getto dÕacqua ad altissima pressione,
la Caggiati Maurizio • in grado non solo di eseguire lavorazioni
sui pezzi in acciaio inox, ma anche su altri numerosi materiali
tra cui le materie plastiche utilizzate per la produzione di
guarnizioni, di canaline e chiusini. Grazie a questo moderno
macchinario si • potuto eseguire particolari che in precedenza
si era costretti ad affidare a ditte esterne con evidenti costi
aggiuntivi e relativi problemi logistici. Inoltre grazie agli evoluti
software ed ad una attenta programmazione dellÕimpianto da
parte dei nostri operatori, otteniamo una notevole riduzione del
materiale di scarto ed un significativo risparmio sui tempi di
lavorazione.

CAGGIATI MAURIZIO S.R.L.
Strada langhirano n¼ 351 43010 Corcagnano (PARMA)
Tel. 0521 632050 - Fax 0521 632051
Email: info@caggiatimaurizio.it - Sito: www.caggiatimaurizio.it

Nel 1971 Mario Ferranti fond˜ a Fabriano in provincia di Ancona,
la Faber Vetreria, ditta specializzata nella fornitura di componenti
in vetro per lÕindustria dellÕelettrodomestico e dellÕarredamento.
Operando in un settore molto competitivo ed esigente, come
quello della fornitura di particolari in vetro per lÕindustria
dellÕelettrodomestico, la Faber Vetreria ha sempre perseguito la
politica dellÕinnovazione dei processi di lavorazione del vetro.
Oggi lÕazienda dispone di macchinari ed attrezzatura
tecnologicamente allÕavanguardia che le permettono di rispondere
positivamente ad ogni richiesta della propria clientela; al suo
interno • in grado di produrre a ciclo completo vetri piani con la
possibilitˆ di temperare questi ultimi nel rispetto delle pi• strette
normative del settore.
NellÕottica di fornire ai propri clienti lavorazioni di elevata qualitˆ
nella massima flessibilitˆ, lÕazienda impiega, ormai da anni, la
tecnologia di taglio a getto dÕacqua per ottimizzare i processi di
taglio e gestire con semplicitˆ e velocitˆ sia piccole serie che
consistenti lotti.

FABER VETRERIA DICENSI ASSUNTA & C. SNC
Via Campo dellÕOlmo - 60044 FABRIANO (AN)
Tel. 0732 627338
Fax 0732 628722

VETRERIA

La tecnologia di taglio a getto dÕacqua permette di effettuare con
precisione e semplicitˆ qualsiasi taglio in sagoma e ottimizza
soprattutto le operazioni per effettuare fori o scassi nel pieno del
vetro; inoltre permette ai pezzi in lavorazione il passaggio diretto
al processo di tempera una volta effettuato il taglio senza dovere
effettuare operazioni di sfilettatura del profilo lavorato.
In coerenza con la filosofia aziendale, la Vetreria Faber ha deciso
di acquistare un altro sistema di taglio a getto dÕacqua Micra by
Tecnocut, impianto di piccole dimensioni ma molto versatile per
potere eseguire piccoli serie di elevata qualitˆ in tempi
particolarmente rapidi, senza interrompere i processi di lavorazione
di grossi lotti e soddisfare le richieste della clientela.
La costante ricerca di qualitˆ e sicurezza perseguite dalla Vetreria
Faber, unite allÕesperienza e professionalitˆ tecnica dei suoi
operatori, la collocano tra i leader del settore.

FABER

Il tastatore • un optional che pu˜ essere montato sulle teste di
taglio idro-abrasivo che garantisce di mantenere la testa di taglio
equidistante dal pezzo durante tutta lÕoperazione di taglio.
Mantenere la corretta e costante distanza della testa di taglio
dal pezzo • molto importate e ci garantisce:

¥ massima efficienza, in quanto se la testa di taglio • troppo
distante   dal pezzo di lavorazione abbiamo una perdita di
efficienza del     getto che si ripercuote in precisione e finitura
di taglio;
¥ evita fermi macchina, se la testa di taglio • troppo vicina al
pezzo   in lavorazione determiniamo un riflusso del getto e
dellÕabrasivo   verso lÕinterno del focalizzatore, bagnando lÕabrasivo
e causando   il blocco dellÕimpianto;
¥ se lavoriamo una lastra non perfettamente rettificata o materiali
  naturali che non hanno una superficie perfettamente liscia e
     piana, il tastatore, tramite la tastatura in continuo, ci permette
di   ottenere lÕequidistanza fra focalizzatore e pezzo in lavorazione,
  indipendentemente dalla superficie della lastra.

CosÕ• il ÒTastatoreÓ:

Come funziona?

Il tastatore • composto da una parte meccanica
costituito da:

¥ un anello in carburo di tungsteno con il centro in corrispondenza
  del centro del focalizzatore, collegato ad un pattino
autolubrificante

e da un parte elettrica costituita da:

¥ un potenziometro lineare attivo, che permette di effettuare la
     tastatura in continuo durante qualsiasi processo di lavorazione.

LÕanello • in contatto con la superficie del pezzo in lavorazione
e variazioni della suddetta superficie crea una variazione della
quota dellÕanello del tastatore che viene letta dal sensore attiva
che determina una conseguente variazione negativa o positiva
della quota dellÕasse Z quindi della testa di taglio.

Qual • la distanza corretta del focalizzatore dalla
superficie dl pezzo in lavorazione?  3 mm

PerchŽ • importante il tastatore
carterato?

Per permettere un funzionamento ottimale di un dispositivo
rilevante al fine della buona riuscita del taglio idro-abrasivo, il
nostro ufficio tecnico ha studiato e collaudato un nuova tipologia
di tastatore carterato e particolarmente protetto dallÕintrusione
di acqua ed abrasivo al fine di preservarne la durata dei
componenti interni ed aumentarne le sue potenzialitˆ funzionali.

Quali sono i suoi punti di forza?

La nuova movimentazione del potenziometro ne permette una
lettura ed una correzione dellÕaltezza asse Z ATTIVA, mantenendo
costante il contatto tra la staffa tastatore e la superficie di taglio
in qualsiasi condizione.
Il pattino autolubrificante ne permette uno scorrimento perfetto
senza esigenze di lubrificazioni manuali
La carteratura AVVOLGENTE preserva il soffietto di protezione
assicurando la massima protezione anche a tutti i componenti
del blocco tastatore.




