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APPARATC PER RETTIFICARKE BORDI DI FANNELLT

I1 prasante trovato gonearne 1r1 APpAL
rettificare bordi di pannelli,
In wparticolare, la presente invenzione

campo  degli  apparati  per  rettificare

pannelli in materiale ligneo aventi le

rigeperte da una lamina di rifinitura.

3

Lfapparatce 1in  accorde con  la presente  invenzione

Ry

Ly
r,
v

LS
o

permetts i ottenere una migliore rifinitura dei bordi
ed unfunioneg pia precisa dei nastri di bordatura ai
bordi del parnnello,

Cyggilgiorno, la lavoerazione dei pannelli rifiniti con
lamine di rifinitura preveds di fresare 1 bordi di un
pannello semilavorato, per definire le dimensioni e la
geometria veluba per il pannello stesso.

I1 gannello semilavorate ha un corpo interne ricoperto

sulle sue due facce di maggilors estensione da una

lamina di rifinitura che guindi lascia scoperti i kordi
del corpo interno,

Il corpa interrne ¢ generalmente in materiale ligneo, ad
ggempio in materiale trucoiclare o in MDF, acrgnimo
della dicitura inglese “medium-density fibreboard”.

La lamina di rifinitura & ad esemplio 1in  carta
melamninica,

Una volta fregati 1 bordi del pannello, questo viene

kordato inoollando, a3l bordo del pannello, un nastro di

hordatura genaralmenta realizzato nello stesso
matberiale dellas lamina di rifinitura.

La fregatura del bordi del gannelle semilavorato spesso
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determina  deil difetti

bordatura SO i
rifiniturs,
Nl nella

imprecisic

s

rifinitura.

Tali difetti possono

e gsedil wreferenziali

allfinterny del

~

Oggigiorne & diffusa la

di materiale
ordaturs.
Tale tendenza confligges

l7efietto dei suddetiti

che 11 materiale
I1 wproblema alla base
guello di permett

garantenda
di bkordo alle lamine

Compito principale del

realizzare 1111
parnnelli che ponga
i lamentati inconve

sopra desceritti.

Nell ambits di tale oom

trovato proporrs un

pannelli che parmetta

Eordare wn  pannallo
sigillatura.

Un  altro  ascopo

lembi
generalmente

sagomatursa

di

pannelloe,

collante per

difetti m
collante
dalla
e Wi
un'efficace o

di rifiniturs

apparatc
seluzions a

nienti

pur

presente Tr
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nellfunicons  del
laterali delle lamine di
devutli  a wmicro-strappl ed
del lembao

della lamina

determinare imperfezioni estetiche

infiltrazione i umidita

ione & ridurre la guantita

fisgsare al bhordi 11 nastro di

con lfesigenza di compensare
ediante 1la

mette in atto.

orasente invensgions £

minore impiegoe di oolla

e
PUr

gicura sigillatura deil nastri

del pannallo.

oonsiste nel

ver rebtificare  hordi di

tale problema risclvendo

degli apgarati tradizicnali

RS

vito
gttificare hordi i

impilegare meno oollante per

garantendo una affidabile

sonsiste nel

ordi

awalto

per rettificars i
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pannslli che permetta di prevenire la formazione di

A%

difetti nei lembi delle lamine i rifinitura di un

pannello da hordare.

guesto compito, nenché guesti ed altri scopl che meglio

appariranno nsl seguito sono rag

giunti da un apparato
par rettificare bordi di pannelli sagondn la
rivendicazione 1 allegata.

Caratteristiche di dettaglic di  un  apparato per

N

'*i
{-T

ettificare bordl Jdi gmannelll secondeo 11 trovatg sono

kS

riportate nelle gorrispondenti rivendicazioni

dipendenti.

Ulteriori caraltteristich

i
{Ts

vantaqgygl del trovato
rizulteranne maggicrments dalla descrizicns di una

forma di esecuzione preferita, ma non esclusiva di un

Sy
i S-S
KR

i3
0

arato per rettificare bordi di pannelli sscondo il

X

~
ot

rovato, illustrata & titole indicativo &  non
limitative nelle unite tavels di disegni, in ¢ui:
la figura 1 illustra un apparato per rettificare
bordi di pannelli in wista prospetbica, con aloune
partl rimesse per meglio evidenziarne altre;

-~ la figura 2 illu

planta,
Zon  particeolare riferimento alle figure oitate, &
globalmente indicato con 10 un apparato per rettificare
il berdo 18 di un pannello 12 avente un gorpo  in

materiale ligneo le cul due facve 12a, 12k di maggygiore

estensione sono ricoperte oiascuna oon una rispettiva

lamina di rifinitura 13a, 13k, preferibi lmente

realizzats in carta melamminico

Lfapparate 10 comprends un sugportsn 14 definente un
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per 11 pannello 12 =d un’attrezzat

kN

plano 4di appogglo

Lfapparatn 10 & configurato in modo tale che guandoe il
pannello 12 & fissato al supporto 14, llattrezzatura di

corn un Dorde 1€ laterale del

Lfattrezzatura i fragsatura 15 comprendendao due
utensili 41 fresatura 17, 18 disposti in wmodoe da
lavorare contemporaneamente il medezimo bordo 16 di un

pannello 12 fissato in usoe al supporto 14.

una particolare pecullarita nel fatto di gomprendsre un

utensile i laveraziens  fines 1% configurato per

.

lavorazioni pin  finil degli utensili  di

o

“ura 17, 8 & posizionatno in modo che quando, in
usg, gli utensili di fresatura 17, 18 interferiscono
con 1l horde 16 del pannsllo 12, l7utenzile i
lavorazione fipne 19 interferisce almeno ocon 1 bhordil
208, 20bh delle lamine i rifinitura 13a, 13b ricoprenti

le estremita 16a, 16b del bordo l&.

Nel presente testo & da intenderszi che una lavorazione

I

pli fine di un’altra se a paritad di  interazione
dellfutensile ohie a effettua SOF il I alkigvie in
lavorazione, avviane una minore asportazions i

materiale da tale corpe ¢ssia lf'utensile presenta una

kS

mirncre inte enza aorn 11 corpoe da lavorar

[
T
+
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7
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=
Z
=
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Lfutensile di lavorazions fine 19 & prefer
posto tra 1 dus utensili di fresatura 17, 18.
Gli utensili di fresatura 17, 1§ hannoe preferibilmente

versi di rotarzione  opposti  In  modo da  ottensre
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un’=2fficace lavorazione del bordo 168 del pannello 12,
L7utensile i lavorazione fine 1% & wvantaggiosamente
posto plu vicing ad un primo 17 rispetto che al sscondo

Ry L

18 degli utensili di fresatura 17, 18 ed ha un vergoe di

rotazione opposto al primo utensile
Vantaggiosamente, 1l primo utensile di fresatura 17 e

l7utensile di  lavoraziong fine 19 song  collegatil

madliante mez di trasmissione del moeto  atti &

sineronizzarne la rotazione,
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51 e os
trasmissione oomprendane una oinghila dentata 21, per

obtimiz:

la trasmissione della coppla.
Praferibilments, almeng uno degli utensili di

17, 18 &

rettifica del kordo 1%
In particolars, 11 secondn utensile di fresatura 185 2
coenfigurato per =ffettuare unfoperazione di rettifica

del bordo 16 di un gannalle 12,

»,,

In una forma di attuazicne preferita ma non esolusiva,
Lfutensile di lawvorazione fine 1% 2 configuratoe per

effettuare What: lavorazione di levigatura e,

preferibilmente ha una superficie abrasiva, adabtta &

lavorarea 1 bhordi 20a, 20bh delle lamine odi rifinitura
13a 13k, avente una granulometrisx compresa tra 180 uam
r ¥ R 0

fino a 15 pum , per fress preferibilmente diamantate.

i

TT
Ay

intaggioesamente, gli utenzili di

£

fresatura 17 e 18

iy

v

1futensile di lavorazioneg fine 19 hanno una strutturs

sostanzialmente cilindrica con la parste laterales att

o

avorare 11 pany o 12, e wantaggicosamente hanno
la 1 pannello p aniagy nente hann

alleli.

ente e
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I1 trovatoe cosi conceplito 2 suscettibile di numerose
modifiche & warianti, tutte rientranti nell ambito i
tutela delle rivendicazioni allegate.

Inoltre, tuttl i dettagli potranno esgere sostitulti da
altrl elementi tecnicamente eguivalenti,

In pratica, 1 materiali impiegati, nonché le forme = le
dimenzioni contingenti, potranno  essere wvariati  a

szconda delle esigeneze contingenti = dello stateo della

le  saratteristiche  costruttive & le  teoniche
menzionate nelle seguenti rivendicazioni siano seguite
da zegni ¢ pumeri di riferimento, tali segni ¢ numeri

di riferimento sono statil apposti con 11 soloe scopo di

aumentare 17intelligibilitd delle rivendicazioni stess

iy

o
e, di conseguenza, essi non goztitulscono in alcun modo

limitaziong allfinterpretazione di  ciliascun elemento

"

<

identificatso, a titelo puraments 41 esempic, da tali

7

segnl o numeri di riferimento.

Barzang & Zanardo Roma S.p.A
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RIVERDICASIONT
1. Apparato (103 per rettificare 11 bordo {1&) di

12}y avents un corpo (11} in materiale

—
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lignecs l= cul due facce {lZa, 1zky  di maggilore
5 estensicns sonoe ricoperte con una lamina di rifinitura
{13&, 13k}, datto apparato {10} comprendeando . un

. .
agglic per 1l

supporto {14} definente un plano di

pannelle (123 ed un'attrezzatura di fresatura {15},
detto apparatoe (10} sssende configurato in mode tals
140 che guando 11 pannello {12} & fissato a debto supporto

{14, 1l 7attrezzatura

.

11 fresatura {(15) interferizsce con
un bordn {1€) laterale de=l pannelle {12} per lavorarlo,
detta attrezzatura comperendando due utensili di
frezsatura {17, 18} disposti in modo da  lavorare

15 contemporansamente il madesimoe ordo {16} i 111

parnelle {12} fissato in uso a detto supporto {14},

detto apparate {10} s=ssende caratierizeato dal Fabto di
comprendere un utensile  di lavorazione  fine {1593
configuratn per effettuare lavorazioni pin fini di
20 detti utensili i fresatura (17, 18) e pusiziconabe in
mode che guande, in uszg, detti utensili di fresatura
(17, 18} interferisconoe c¢orn il horde {16} del pannello
{12}, detto utensile adi lavorazione fine {19}
interferisce almeno con 1 bordi {20a, 20hy 4di dette

e

25 lamine oi rvrifinitura (12a, 13b} riceoprenti le {

{loa, lék) di detto bordoe (16).
2. Apparato (10} seconde la rivendicazione 1

caratteriszato dal fFatto ohie detto utenszsile i

H

Lo tra detti dus utenzili di
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2. Apparatoe {10} smeconde una delle laverazioni

pregedenti caratterizzato dal fatto ¢he detti utensili

di fresatura (17, 18) hanno wversi di rotazione opposti,
detto utensile 41 lavorazicns fins {1€

5 pin wvicino ad un primo rispetto che al secondoe di detti

utensili 187 a2d avendo un werso Jdi

rotazions srimoe utensile di fresatura.

4, Apparato {10) seconde la rivendicazions 3

caratterizeate dal Fatto che detto ssconde utensile di

14 fresatura {18} g detto utensile di lawvorazione fine

{19y =onn oollegatl mediante mezzi di trasmissione del
moto attl a sincronizzarne la robazicones.,

5, Apparato {10) seconde la rivendicazions

caratterizzato dal fatto ohe detti merzl i

1% trasmissicone comprendono una cinghia dentata (21}

&, Apparato {10} secondoe una delle rivendicazioni

precedentl caratterizzate dal fatto che uno di detti

utensili di  fresatura {17, 12y & configurato per

effettuars un’nperasione di rettifica del bordo {(1&) di
20 un pannallo (123

7, Avgarato {10} secondoe la rivendio

-~

delles rivendicazioni 3-% caratteri

zato dal fatto che
dettn seconde utensile di fresatura (18} & configurato
par effettuare un’operazions di rettifica del bordo

25 (1¢) di un pannsllo (12)

. Agparato (10} szeconde una delle rivendicazioni

precedentl caratterizzato dal fatto che detto utensile
Ai laveorazicons fines {(19) & configurato per effattuars
una lavorazions di levigatura,

cparate {10) secondn  la rivendicazions 8
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che detteo utensile di

caratterizeato cdal
lavorazione fine {19} ha una superficie
adatta a lavorare 1 bordi (20a, 20k di dette lamine Jdi

rifinitura {13a, 13k, avente UN& granulometria

eza tra 180 pm fince a 1% um.

COME

M ALIHALOSOM



i
1
1
i
]
1
3
1
]
]
1
i
i
i
1
i
]
1

Srnnnnnennnned

Fig. 2

21



	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - CLAIMS
	Page 9 - CLAIMS
	Page 10 - CLAIMS
	Page 11 - DRAWINGS

