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@ Procedimento per incastonare un diamante in una montatura di acciaio inossidabile ed incastonatura

trealizzata con il procedimento.

La presente invenzione concerne un procedimento

per incastonare un diamante, e pil in generale una
pietra preziosa avente durezza elevata, in una montatura
di acciaio inossidabile, allo scopo di ottenere dei gioielli,
dove poi il diamante ha preferibiimente la forma di un bril-
lante.

1l procedimento inventivo & caratterizzato da tre fasi di
lavorazione, ossia
- esecuzione di una prima perforazione (2) avente diame-
tro (d) minore della meta del diametro massimo (D) del
diamante (6)

- allargamento del foro (2) fino al diametro (D) della rondi-
sta (5) e «mise en pierre» del diamante (6) fino a che la
fiancata (8) del diamante (6) viene a battere contro una
battuta d'arresto assiale (7), in modo che fa tabella (3) de!
diamante (6) risulta essere piu bassa di (m) dalla superfi-
cie (10) della montatura (1)

- ribaditura del bordo (11) del foro (9) mediante un punzo-
ne.

Lincastonatura realizzata secondo questo procedi-
mento inventivo permette di realizzare gioielli di diamante/
acciaio inossidabile, e pil in generale di pietre dure mon-
tate in metalli di alto grado di durezza e tenacita, molto re-
sistenti all'usura e nei quali le pietre risultano incastonate
in modo definitivo, cioe tale da eliminare ogni pericolo di

loro sostituzione dolosa ed anche di loro danneggiamento
in seguito ai colpi provenienti dall'esterno.
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Descrizione

La presente invenzione concerne un procedimen-
to per incastonare un diamante in una montatura di
acciaio inossidabile, come dal preambolo della ri-
vendicazione 1, ed una incastonatura di un diaman-
te in una montatura di acciaio inossidabile secondo
il preambolo della rivendicazione 6.

L'idea che sta alla base dellinvenzione & quella
di poter fabbricare dei gioielli usando allo scopo la
combinazione diamante/acciaio inossidabile, otte-
nendo articoli di alto pregio tanto dal punto di vista
estetico che da quello commerciale. Infatti I'acciaio
inossidabile presenta, rispetto ai soliti metalli nobili
impiegati in gioielleria, it vantaggio della molto piu
elevata durezza e della minore malleabilita. Uno dei
problemi piu comuni nel caso dei gioielli tradizionali,
fatti usando oro o leghe di oro, platino ecc., con-
siste nel fatto che questi metalili, molto facili peraltro
da lavorare, sono poco resistenti allusura e facil-
mente deformabili, sicché sussiste sempre il perico-
lo che una pietra incastonata, in particolare se si
tratta di un diamante, possa in tempo relativamente
breve sfuggire all'incastonatura e venir persa. Cio
rende inoltre estremamente facile la sostituzione
dolosa di un diamante di grande purezza con uno
di minore valore, ad esempio da parte di gioiellieri
disonesti che realizzano in tal modo un guadagno
illecito. Il proprietario del diamante & interessato ad
incastonare la sua pietra, che di regola costituisce
anche un investimento finanziario, in modo tale da
impedirne in ogni caso la sostituzione, oltre che la
perdita accidentale succitata.

Per ottenere questo risultato & dunque necessa-
rio incastonare la pietra preziosa, soprattutto se si
tratta di diamanti, in un materiale di supporto duro
cosl da risultare difficiimente deformabile e molto
resistente all'usura. L'acciaio inossidabile si & rivela-
to avere le proprieta ideali alla bisogna, poiché pos-
siede, soprattutto in certe sue leghe particolari, i va-
lori di durezza, di malleabilita, di lavorabilita e di
aspetto estetico che permettono di ottenere gioielli
di bell'aspetto ed in pratica indistruttibili.

Prima di precisare ulteriormente lo scopo dell'in-
venzione e le soluzioni proposte, vogliamo qui pre-
cisare alcuni concetti fondamentali legati alla tecni-
ca dell'incastonatura.

Incastonare una pietra in una montatura significa
in generale inserire una pietra, di forma qualsiasi, in
un materiale di supporto. Ci sono molti tipi di in-
castonatura a seconda del tipo di pietra, della sua
forma, dell'effetto ottico che si vuole ottenere ecc.
Quando, nella nostra descrizione, si parla di in-
castonatura si intende sempre l'incastonatura in un
materiale pieno, quindi non con l'aiuto di gancetti,
peduncoli ecc. L'incastonatura in un materiale pieno
(ad esempio nella massa di un anello) di una pietra
dura costituisce sempre un problema di elasticita
relativa dei materiali. Nel caso del diamante, che ha
la massima durezza tra tutti i materiali, risulta facile
incastonarlo in materiali teneri o malleabili, quali
l'oro. Se infatti la pietra subisce un colpo, essa non
& in grado di deformarsi per assorbire I'energia su
di essa esercitata, ma lo fara il materiale della
montatura, cioe l'oro che circonda la pietra, cosic-
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ché I'energia viene assorbita dalla montatura, che si
deforma localmente elasticamente. Il diamante col-
pito non subisce nessun danno, poiché & come se
ess0 nuotasse in un substrato elastico. La montatu-
ra di materiale malleabile & dunque ottima per
quanto concerne il pericolo di spaccatura del dia-
mante in conseguenza di urti casuali ai quali la pie-
tra viene sottoposta. La montatura assorbe tali urti.
Se percontro si usa, quale materiale di montatura,
un materiale duro e poco elastico, quale l'acciaio
inossidabile, la situazione cambia. I diamante inca-
stonato in un simile materiale trasmette bensi
'energia del colpo ricevuto alla incastonatura, ma
questa non cede, ciog non si deforma localmente,
sicché ne nascono delle tensioni interne nella pietra
elevatissime che possono portare, se non si pren-
dono provvedimenti adeguati, alla rottura del dia-
mante. Tutti sanno che il diamante & estremamente
duro, ma che, con un colpo piazzato nella giusta di-
rezione, pud spaccarsi e perdere ogni suo valore.

Quanto detto serve a mostrare la problematica
nella quale si inserisce la presente invenzione: da
un lato si tratta di incastonare un diamante, rispetti-
vamente una pietra di altissima durezza, in un ma-
teriale resistente all'usura ed indeformabile, cosi da
rendere praticamente impossibile la sostituzione
con l'aiuto dei comuni attrezzi da gioielliere, mentre
d'altro lato si tratta di realizzare una incastonatura
che permetta di proteggere il diamante dal pericolo
di subire urti o colpi che potrebbero provocarne la
spaccatura in conseguenza della non cedevolezza
del materiale usato per la incastonatura.

Scopo della presente invenzione & anche la solu-
zione di questo dilemma.

Quando, nella presente invenzione, si parla di
diamante si intende, pil in generale, una pietra di
massima durezza, dove poi preferibiimente, anche
se non esclusivamente, la pietra viene assunta ave-
re la forma essenziale di un brillante, che ¢ quella
forma del diamante tagliato che garantisce la mas-
sima luminosita del diamante. In un brillante si di-
stingue una superficie superiore piana, chiamata ta-
bella, a partire dalla quale si allarga una superficie
faccettata conica fino a raggiungere una circonfe-
renza di massimo diametro, detta rondista. Dalla
rondista inizia poi, verso il basso del diamante, la
parte faccettata conica inferiore, dotata caratteristi-
camente di 25 faccette, che termina nella punta o
calotta del brillante. Gli angoli di taglio, il numero e
la disposizione delle faccette garantiscono il massi-
mo di riflessione della luce e quindi l'estrema lumi-
nosita del brillante.

La presente invenzione & adatta particolarmente
per lincastonatura di pietre dure aventi una rondi-
sta, cioé un diametro massimo perfettamente circo-
lare, ed & quindi pensata specialimente per linca-
stonatura dei brillanti. Tuttavia vogliamo sottolineare
che il brillante non & l'unica forma di pietra dura in-
castonabile applicando gli insegnamenti della pre-
sente invenzione, bensi solo la pietra la cui incasto-
natura nell'acciaio inossidabile permette di ricavarne
i maggiori vantaggi. Con determinati adattamenti del
procedimento di lavoro inventivo si possono inca-
stonare nell'acciaio inossidabile anche pietre la cui
forma differisce pil o meno da quella del briliante.
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Gli scopi citati dell'invenzione possono venir otte-
nuti mediante un procedimento per incastonare un
diamante a forma essenzialmente di brillante in una
montatura di acciaio inossidabile, allo scopo di otte-
nere dei gioielli, caratterizzato dai passi di lavora-
zione contenuti nelle parti caratterizzanti della riven-
dicazione 1.

Un'incastonatura di un diamante in una montatu-
ra di acciaio inossidabile & poi caratterizzata dalle
caratteristiche costruttive contenute nella parte ca-
ratterizzante della rivendicazione 6.

Grazie all'uso di acciaio inossidabile, ciog di un
materiale duro e tenace, anche se molto pil difficile
da lavorare rispetto ai tradizionali metalli da monta-
tura oro e platino, si ottiene una montatura in prati-
ca indistruttibile, cioé non soggetta ad usura. Inoltre
lincasso completo della pietra nel materiale, con la
doppia centratura della pietra, all'altezza della rondi-
sta e, piu in basso, appena sopra la punta libera
della stessa, impedisce il rovesciamento della pietra
nellincastonatura, che costituisce it modo pilt sem-
plice e pit usato per estrarre una pietra dalfla sua
incastonatura. Non potendo rovesciare il brillante
nel suo foro non & in pratica possibile farlo uscire
dalfincastonatura, anche se si & provveduto ad eli-
minare la ribaditura di materiale che racchiude la
pietra nel foro della incastonatura.

Il fatto poi che la tabella del diamante (o della
pietra dura in generale, rispettivamente del brillante
in particolare) venga a trovarsi pitt in basso di un
determinato tratto della superficie superiore della
montatura fa si che la pietra sia ben protetta dai
colpi, che vengono parati dalla superficie dell'inca-
stonatura. Cio impedisce o riduce essenzialmente il
pericolo di rottura della pietra, che percontro sareb-
be molto piu elevato se la tabella sopravanzasse —
come di solito avviene - la superficie della montatu-
ra.

L'invenzione viene ora descritta pil nei dettagli
con l'aiuto di un esempio di realizzazione corredato
dalle relative figure.

Queste mostrano:

la fig. 1 mostra il primo passo di lavorazione, che
prevede la esecuzione di un primo foro nel materia-
le;

la fig. 2 mostra il secondo passo di lavorazione,
che comprende la cosiddetta «mise en pierre» del
diamante;

la fig. 3 mostra il terzo passo di lavorazione, che
e quello della ribaditura del bordo del foro acco-
gliente il diamante;

la fig. 4 mostra un altro passo di lavorazione, co-
stituente una variante del procedimento inventivo
che prevede la eliminazione della sbavatura del
bordo superiore del foro che accoglie il diamante.

Nella fig. 1, che rappresenta il primo passo di la-
voro secondo il procedimento inventivo, con 1 & in-
dicata una parte di una montatura, parzialmente se-
zionata nella zona nella quale si vuole incastonare
il diamante. La parte di montatura 1 & inventiva-
mente costituita di acciaio inossidabile, ed anzi piu
specificatamente, secondo una prima forma preferi-
ta di realizzazione dell'invenzione, di acciaio inossi-
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dabile indicato con il numero 1.4305 secondo le
Norme tedesche DIN. Questo tipo particolare di ac-
ciaio inossidabile & preferito poiché unisce ottime
proprieta di resistenza meccanica (durezza, tenaci-
ta) con buone possibilita di lavorazione tanto me-
diante asportazione di trucioli che per deformazione
plastica. Con pit l'acciaio inossidabile impiegato &
duro e tenace, tanto pili elevate saranno le doti di
resistenza allusura del gioiello realizzato, ma altret-
tanto piu difficili sono le sue condizioni di lavorazio-
ne da parte del gioielliere e dell'incastonatore. Biso-
gna dunque operare una scelta di compromesso tra
le proprieta meccaniche del gioiello che si vuol rea-
lizzare in acciaio inossidabile e le difficolta di lavo-
razione, in particolare di incastonatura. Il tipo di ac-
ciaio inossidabile 1.4305 costituisce appunto il com-
promesso ideale in questo senso.

La parte di montatura 1, che pud essere indiffe-
rentemente parte di un anello, di un orecchino, di
un bracciale, ecc., viene ora forata con una prima
perforazione 2, la cui profondita & di poco superiore
alla distanza tra la tabella 3 del diamante a forma
di brillante (confronta la fig. 2) e la sua punta 4.
Questa distanza viene da noi definita «altezza h»
del diamante, con una definizione che ben serve a
caratterizzare una delle dimensioni fondamentali
della pietra da incastonare, l'altra essendo quella
del diametro D della rondista, dove poi per rondista
5 si intende la circonferenza circolare di massimo
diametro del diamante da incastonare, la cui forma
& essenzialmente quella del brillante.

Per quanto concerne il diametro d del foro 2,
esso sara generalmente molto piccolo, ma in ogni
caso minore della meta del diametro D della rondi-
sta 5. La scelta del diametro d & legata essenzial-
mente, come si vedra nel secondo passo di lavora-
zione, al successivo allargamento del foro di inca-
stonatura, nel senso che minore & il diametro d, e
pit profondo deve essere il foro di allargamento,
onde ottenere alla fine la voluta collocazione inven-
tiva del diamante nella incastonatura. La pratica ha
permesso di constatare che il diametro d della pri-
ma perforazione & inventivamente preferibilmente
compreso tra 0,6 e 2 mm, dove poi un diametro d
di 1 mm & ottimale per fa maggior parte delle appli-
cazioni.

Nella fig. 2 & rappresentato il secondo passo di
lavorazione del procedimento inventivo. Questo
passo consiste nell'allargamento del foro fino al dia-
metro D della rondista 5, con una fresa a testa pre-
feribilmente rotonda (come si vede nella fig. 2) e
con una profondita ben calcolata preventivamente
che, tenendo conto del diametro d della prima per-
forazione 2, permette poi di inserire il diamante 6
nel foro, eseguendo l'operazione che, nel gergo de-
gli incastonatori di pietra, si definisce «mise en pier-
re». Questa operazione & essenziale nell'ambito
della presente invenzione, le cui caratteristiche fon-
damentali sono le seguenti:

a) il diamante inserito nel foro 9 del diametro D
viene a battere, con la sua fiancata conica inferiore
8 che contiene le faccette poste al di sotto della
rondista 5, contro la battuta d'arresto 7 formata dal-
lo spigolo di intersezione della prima perforazione 2
con il foro d'allargamento 9. Nell'incastonatura con-
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venzionale dei diamanti, in special modo dei brillan-
ti, il diamante viene inserito nel foro, eseguendo la
«mise en pierre», senza che esso giunga a toccare
una battuta d'arresto nella sua parte inferiore. Esso
cio& viene tenuto e guidato nel foro solo tramite la
rondista 5, sicché puo venir tolto dall'incastonatura
pit tardi, ad esempio per sostituirlo, semplicemente
spingendolo da un lato delia rondista 5 e facendolo
leggermente ribaltare net foro 9. Un brillante ribalta-
to nel foro & poi di facile estrazione, con tutte le
conseguenze immaginabili. |l brillante invece per il
quale si & eseguita la «mise en pierre» fino alla
battuta d'arresto 7 secondo la prima caratteristica
suddetta non pud venir fatto ribaitare nel suo foro,
spingendolo da un lato, poiché e guidato in due
punti lungo il suo asse, e ciog lungo la rondista 5 e
lungo lo spigolo della battuta 7. Questo brillante ri-
sulta gia per questa sua prima caratteristica inca-
stonato in modo praticamente inamovibile nel suo
foro, cid che costituisce una garanzia di incolumita
per la pietra e di sicurezza per il suo proprietario.

b) la posizione della battuta d'arresto 7 viene poi
scelta, in funzione delle dimensioni del diamante 6,
in modo che la tabella 3 della pietra risulti essere
pil bassa di un tratto m della superficie superiore
10 dell'incastonatura 1. Cio significa che il diamante
a forma essenzialmente di brillante, una volta inca-
stonato, risulta incassato completamente nel foro 9,
cid che da un lato serve a proteggerlo da eventuali
colpi provenienti dall'esterno e che potrebbero es-
sere particolarmente pericolosi per la pietra vista la
durezza del materiale di incastonatura che la cir-
conda (si veda quanto citato nella introduzione), e
d'altro lato costituisce una ulteriore garanzia di ina-
movibilita della pietra, poiché la stessa, oltre a non
poter venir ribaltata nel suo foro 8, & anche difficil-
mente raggiungibile dall'esterno con uno strumento
acuminato.

L'ultimo passo di lavorazione inventivo, mostrato
nella fig. 3, consiste poi nella ribaditura det bordo
11 del foro 9 mediante la rotazione delia testa arro-
tondata 12 di un punzone spingitore 13 contro lo
spigolo o bordo 11 del foro 9. Questa operazione,
ben nota alluomo del mestiere, permette di defor-
mare lo spigolo 11 del foro 9 nel senso di creare,
come si vede bene nella fig. 3, un sottile anello 14
di materiale che viene a coprire il bordo della rondi-
sta 5 del diamante, bloccando cosi la pietra definiti-
vamente nella sua montatura, mentre verso l'uscita
del foro 9 viene creato un anello 15 di materiale
leggermente rialzato, detto sbavatura, che aumenta
leggermente la profondita di incastonatura della ron-
dista 5 del diamante (m 1 > m). Questa sbavatura
15, creata dalla deformazione plastica del bordo 11
del foro 9, pud avere un suo significato estetico ol-
tre che aumentare l'effetto di protezione della pietra
succitata.

Tuttavia una forma di realizzazione preferita
dellinvenzione prevede poi che, in un quarto passo
di lavorazione successivo ai tre fondamentali succi-
tati e qualora la sbavatura 15 venga considerata,
per ragioni qualsiasi, piu uno svantaggio che un
aspetto positivo, la sbavatura 15 venga eliminata
mediante asportazione, ad esempio con una lima.

La fig. 4 mostra allora la incastonatura inventiva
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finita con il bordo superiore privo di sbavature e
quindi perfettamente coplanare con la superficie 10
dellincastonatura, mentre nella fig. 3 si vede finca-
stonatura pure terminata del diamante, qualora la
sbavatura 15 non venga eliminata, secondo linse-
gnamento inventivo pil generale.

Secondo una ulteriore forma di realizzazione pre-
ferita dell'invenzione, & poi previsto che la battuta
d'arresto 7 formata dallo spigolo di intersezione del-
la prima perforazione 2 con il foro d'allargamento 9
si trova ad una profondita tale, rispetto alla superfi-
cie 10 della montatura, che, quando il diamante 6
viene inserito nel suo foro 9 fino a battere contro la
battuta d'arresto 7, la tabella 3 del diamante 6 si
trova, rispetto alla superficie 10 delia montatura 1,
ad una profondita m uguale all'incirca alla distanza
n della tabella 3 dal piano della rondista 5, in modo
dunque che sia m = n.

Questa ultima specificazione delle dimensioni
permette, secondo quanto mostrato dalla esperien-
za, di ottenere incastonature perfette di diamanti
nell'acciaio inossidabile tanto dal profilo estetico che
da quello della sicurezza contro il pericolo di sosti-
tuzione della pietra e della facilita di lavorazione.

Una incastonatura di un diamante essenzialmen-
te a forma di brillante in una montatura di acciaio
inossidabile & poi caratterizzata dal fatto che
— it foro 9 nel quale viene inserito il diamante 6 pre-
senta una zona superiore f (fig. 2) cilindrica nelia
sua parte piu alta (I) avente il diametro essenzial-
mente uguale a quello D delia rondista 5 del dia-
mante 6 ed una zona inferiore p, pure cilindrica, di
diametro d minore della meta del diametro della
rondista 5, e che il diamante 6 batte con la sua
parte inferiore essenziaimente conica 8 contro la
battuta d'arresto 7 formata dalla intersezione della
zona superiore f del foro 9 con la zona inferiore p
del foro 9, dove poi la punta del diamante 6 si pro-
tende liberamente nella cavita della zona inferiore p
del foro 9, e che lintersezione della zona superiore
f del foro 9 con la zona inferiore p del foro 9 viene
scelta ad una distanza f tale dalla superficie 10 del-
la montatura 1, che la tabella 3 del diamante & in-
serito nel foro 9 risulta essere piu bassa di un tratto
m dalla superficie 10 della montatura 1.

Nella descrizione precedente si & fatto riferimento
per lo piu al diamante avente essenzialmente la for-
ma di brillante. Questa particolare forma del dia-
mante & da considerare forma preferita di realizza-
zione dellinvenzione, poiché la perfetta sezione cir-
colare deila rondista 5 di un brillante, assieme alla
conicita perfettamente codificata delle parti inferiori
e superiori della pietra, ne fanno una forma ideale
per realizzare l'idea inventiva. Tra l'altro il brillante
costituisce la forma di diamante oggi piu apprezzata
per le sue doti di luminosita e di rifrazione, sicché e
evidente che la maggior parte dei diamanti viene
tagliata secondo questa forma geometrica. Tuttavia
noi vogliamo qui specificare che la presente inven-
zione non & limitata in alcun modo alla incastonatu-
ra di diamanti in una montatura di acciaio inossida-
bile aventi la forma di brillante, bensi che essa puo
altrettanto bene venir applicata, fatte le debite modi-
fiche, ai diamanti tagliati secondo altre forme, ad
esempio ai diamanti tagliati con forme di fantasia
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(taglio a smeraido, a stella, a cuore, ecc.) che tal-
volta esigono pure l'incastonatura in una montatura
a prova di sostituzione dolosa od anche solo sicura
contro il pericolo di rotture.

Anche in questo caso linsegnamento inventivo
offre la possibilita di realizzare gioielli dotati delle
caratteristiche specifiche succitate: naturaimente
sara in tal caso necessario adattare precisamente
la forma dei fori 2 e 9, nonché le profondita di fora-
tura f e p, alla forma del diamante, senza tuttavia
dover modificare sostanzialmente ['insegnamento
della presente invenzione. In linea di massima la
presente invenzione & applicabile addirittura a tutti i
tipi di pietre dure che si vogliono incastonare in un
metallo duro e tenace come l'acciaio inossidabile,
ossia a quelle combinazioni di pietre dure/materiali
di incastonatura per-le quali valgono le considera-
Zioni citate nella parte introduttiva della presente in-
venzione, ossia quanto si tratta di incastonare pie-
tre preziose aventi una elevata durezza (al di sopra
di circa 8 gradi della scala di Mohs) in metalli duri e
difficilmente lavorabili per scarsita di malleabilita.

Elenco delle figure

1 Parte di montatura

. Prima perforazione

. Tabella del diamante
. Punta del diamante

. Rondista

. Diamante

. Battuta d'arresto

. Fiancata del diamante
. Foro d'allargamento
10. Superficie superiore
11. Bordo del foro

12. Testa arrotondata
13. Punzone spingitore
14. Anello di bloccaggio
15. Anello rialzato o sbavatura
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Rivendicazioni

1. Procedimento per incastonare un diamante a
forma essenzialmente di brillante in una montatura
di acciaio inossidabile allo scopo di ottenere dei
gioielli, caratterizzato dai seguenti passi di lavora-
zione:
primo passo: esecuzione di una prima perforazione
(2) della montatura (1) di profondita di poco supe-
riore alla distanza tra la tabella (3) del diamante e
la sua punta (4) e di diametro (d) minore della meta
del diametro (D) della rondista (5)
secondo passo: allargamento del foro (2) fino al
diametro (D) della rondista (5) ed inserimento del
diamante (6) nel foro (9), eseguendo la cosiddetta
«mise en pierre», fino a che la fiancata (8) del dia-
mante (6) viene a battere contro la battuta d'arresto
(7) formata dallo spigolo di intersezione della prima
perforazione (2) con il foro di allargamento (9) ed in
modo che la tabella (3) del diamante (6) risulta es-
sere piu bassa di un tratto (m) dalla superficie su-
periore (10) della montatura (1)
terzo passo: ribaditura del bordo (11) del foro (9)
mediante rotazione della testa arrotondata (12) di
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un punzone spingitore (13) contro il bordo (11) del
foro (9).

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal seguente ulteriore passo di lavora-
zione
quarto passo: eliminazione della sbavatura (15) del
bordo superiore (11) con una lima.

3. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che la prima perforazione della
montatura ha un diametro (d) compreso tra 0,6 e 2
mm, e preferibilmente di 1 mm. _

4. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che la battuta d'arresto (7) for-
mata dallo spigolo di intersezione della prima perfo-
razione (2) con il foro di allargamento (9) si trova
ad una profondita tale, rispetto alla superficie (10)
della montatura (1), che, quando il diamante (6)
viene inserito nel suo foro (9) fino a battere contro
la battuta d'arresto (7), la tabella (3) del diamante
(6) si trova, rispetto alla superficie (10) della monta-
tura (1), ad una profondita (m) uguale all'incirca alla
distanza (n) della tabella (3) dal piano della rondista
(5) (m = n). :

5. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzata dal fatto che l'acciaio inossidabile & un
acciaio inossidabile 1.4305 secondo le Norme DIN.

6. Incastonatura di un diamante essenziaimente
a forma di brillante in una montatura di acciaio
inossidabile realizzata secondo il procedimento del-
la rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che il
foro (9) nel quale viene inserito il diamante (6) pre-
senta una zona superiore (f) cilindrica nella sua
parte piu alta (1) avente il diametro essenzialmente
uguale a quello della rondista (5) del diamante (6)
ed una zona inferiore (p), pure cilindrica, di diame-
tro (d) minore della meta del diametro della rondista
(5), e che il diamante (6) batte con la sua parte in-
feriore essenzialmente conica (8) contro la battuta
darresto (7) formata dalla intersezione della zona
superiore (f) del foro (9) con la zona inferiore (p)
del foro (9), che la punta del diamante (6) si pro-
tende liberamente nella cavita della zona inferiore
(p) del foro (9) e che l'intersezione della zona supe-
riore (f) del foro (9) con la zona inferiore (p) del
foro (9) viene scelta ad una distanza (f) tale dalla
superficie (10) della montatura (1) che la tabella (3)
del diamante (6) inserito nel foro (9) risulta essere
piu bassa di un tratto (m) dalla superficie (10) della
montatura (1).
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