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Descrizione dell'invenzione industriale dal titolo:

"PTATTO MOLATORE PER LA LAVORAZIONE DI PIETRE E SI-
" MILI MATERIALI E PROCEDIMENTO PER LA SUA PRODUZIONE"

della ditta VEB Kombinat Zuschlagstoffe und Natursteine

con sede in DRESDEN (REP.FED.TEDESCA) = ° g;

RIASSUNTO | ﬁ‘&
Ripianatura, molatura, lucidatura, corpi di
molatura, incavi, corpi di base di metallo, ele-
menti di molatura, sinterizzazione, incollatura,
allineamento.

. L'invenzione gi riferisce all'allestimento di
utensili per la molatura oppure la lucidatura di
pietre oppﬁre materiali simili a pietre:e pud venire
applicata cola dove sono da lavorare piani,.in par-
tidolare piastre piane a mezzo di un piatto mola-

tore.
Conformemente all' invenzione, il piatto molatore

Vienedotatosullasuapmrteinferiopedi corpi di mo-
latura, i quali sono incollati con i iﬁro'éérpi«ibbar
sé esenti da materiale di molatura in'incavi dei cor-
pofdi base metallico del piatto molatore.Sui corpi

di base dei corpi di molatura sono sinterizzati

elementi di molatura a forma di disco con eguale

1

diametro a quello del corpo di base stesso.
|




Il procedimento presenta la produzione secon-
do l'invenzione del piatto molatore cosi allesti-
to e caratterizza particolarmente il processo di
sinterizzézione, il processo di incollatura e l'al-

lineamentc piano dei corpi di molatura. (Figura 3).

DESCRIZIONE

Campo di applicazione dell'invenzione

L'épplicazione dell'invenzicne sta nel campo
della lavorazione di pietre, ove devono venire mo-
lati oppuré lucidati piani, in particolare piastre
piane di pietra oppure materiali simili a pietra.

Caratteristica del noto stato della tecnica.

Sono noti piatti molatori con corpi di molatura
scambiabili della ditta italiana BRETON. Tale piatto
molatore‘possiede uhrcérpo di base metallico a for-
ma di piatto, nella cui parﬁe inferiore sono appor-
tati incavi di forma circolare per l'accoglimento
di corpi di molatura. Questi incavi posseggono fori
di passaggio alla parte superiore del corpo di base
metallico.

I corpi di molatura scambiabili posseggono
dal canto loro corpi di base a forma di disco, 1
quali sbno configurati in maniera tale che essi pos-

sono venire introdotti negli incavi del corpo di ba-




se metallico in maniera tale da riempire questi

incavi e da chiudere con superficie eguale alla

-—— -superficie del restante corpo di base metallico.

Questi corpi di base a forma di disco presentano
fori a filettaturé&quali stanno di fronte ai fo-

ri di passaggio degli incavi. Con cid, i corpi

di molatura possono cola venire avvitati dalla
parte superiore del corpo ai base metallico e ve-
nire assicurati contro uno sfilamento. Questi col-
legamenﬁi a vite non hanno da assumere le forze

di molaturé, poiché queste vengoﬁo trasferite, at-
traverso la sede del corpo di base dei corpi di mo-
latura negli inca%i sul corpo di base metallico.
Sui corpi di base dei corpi di molatura & applica-
to per saldatura su ciasguno un glemento di molatura
rettangolare. Questi elementi di molatura sond co-
stituiti da un materiale di legame, in cui & sinte-
rizzata una scheggia di diamante oppure un altro
granulato di molatura.

Tali utensili di molatura posseggono, fispetto
ai piatti molatori convenzionali, per cui gli elemen-
ti di molatura sono applicati direttamente sul cor-
po dﬁ base metallico, il vantaggio. decisi&o ché gli
elementi di ﬁolatura sono facilmente scambiabili,

per cui parti usurate possono venire rapidamente so-




stituite fefle'propriet&.di molatura degli uten-
si1i sono variabili attraverso scambio di tutti
i corpi di molatura.

Tuttavia, il dispendio per una realizzazione,
la quale non lascia riconoscere alcun svantaggio
ai piatti molatori convenzionali, e relativamen- ~~ ~——
te alto. Cogi ¢ condizione per un buon risultato di
molatura, che tutti gli elementi di molatura spor-
gano della stessa quantitd dalla parte inferiore
del corpo di base metallico. Cio richiede che gli
elementi d;_molatura_debbano preééntare_sempre esat-
tamente eguali parametri geometrici, il che ricﬁie—
de O un processo ai misura e di - scelta dopo il
processo di sinterizzazione, per cui elementi di mo-
latura che non soddisfano alle condizioni geometriche
debbono venire scartati, oppure pub‘divenife he; o
cessaria una ripassatura dell'utensile di molatura
prima del primec processo di molatura..

La produzione degli elementi di molatura rettan-
golari richiede 1l'impiego di forme di sinterizza—
zione poste insieme, le quali, nel processo di sin-
terizzazione si - logorano relativamente rapidamen—
te. |

Per elementi di molatura saldabili & convenien-

te, per la protezione'della'parte inferiore del piat-




tc molatore prima di fenomeni di usura, produrre
nell'elemento di molatura una zona di saldatura
esente -da-materiali di molatura,il che tuttavia
richiede un dispendio aggiuntivo per 11 riempimen-
to delle forme per gli elementi di molatura prima
della sinterizzazione.

Nell'applicazione della tecnologia della sﬁl—'
datura diviene inoltre negessario metallo di appor-
to di argento, dal che ne risulta un considerevole
dispendio di costi.

Obiettivo dell'invenzione

E' un obiettivo dell'invenzione nella produzio-
ne di piatti molatori per la lavorazione di pietre
oppure simili materiali evitare una selezione di
elementi di molatura oppure un processo di ripassa-
tura del piatto molatore, razionalizzare il proces¥
so di sinterizzazione degli elementi di molatura
ed eliminare un impiego di metallo di apporto di ar-
gento nella saldatura di elementi di molatura sui
gorpi base dei corpi di molaﬁura, per diminuire con
cié il dispendio totale.

Esposizione della sostanza dell'invenzione

All'invenzione sta per base il compito, con un
piatto molatore per la lavorazione di pietre o ma-
teriali simili ed un processo per la sua produzio-

ne, di escludere gli effetti negativi di tolleranze




di approntamento degli elementi di.molatura, di

procurare una possibilita dell'impiego semplice- -

--mente a forme di elementi di molatura sinterizzan-

ti.e'di sostitﬁire il fissaggio a mezzo di me-
tallo di apporto di argento. |

Per la soluzione del punto del problema si par- =~
te da-cib che sono noti piatti molatori che pre-
sentano un corpo di‘basé metallico-a formé di piatto,
nella cui parte inferiore, cioé la parte che sa-
ra ri&olta alla superficie"désmolare, si trovano
incavi a férma circolare con fori di'passaggio al-
la parte superiore. Inquesti incavi sono.introdotti
e fissati i corpi'di base a forma di disco di cor-
pi di meolatura. I’corpi di molatura vengono realiz-
zati médiante'cibrche sui‘corpi di basevgngo§o§ppli—
cati elementi di molatura e con questi véngono col-
legati in maniera fissa.

La posizione del probiema viene soddisfatta at-
traverso un piatto molatore per la lavorazione di
pietre oppure simili materiali.Gli elementi di mo-
latura di questi piatto molatore secondo 1'invenzio-
ne sono. configurati a‘forma di disco. In.questo
caso‘éssi presentano/lo stesso diametro di disco
come i corpi base a formaidi disco del cdrpé di mo-

latura. Questi elementi di molatura a forma di disco




sono sinterizzati sui corpi base e realizzano con-
cid un éollegamento molto solido esente da salda-
tura.— T 7

I fori di passaggio tra l'incavd nella parte
inferiore e la parte superiore déi corpo di base
metallico sono conformati come aperture di riempi-
mento, cio&, essi vengono realizzati almeno esen-
ti da bavatura oppure presentano aggiuntivamente
nella parte superiore,pn avvallamento a forma di im-
buto. Il diametro viene scelto in maniera tale che
sia possibile una introduzione non ostacoclata di
un adesivo. Preferibilmente i fori del passaggio
vengono disposti éentralmente agli incavi.

Gli elementi di molatura sono incollati con i
corpi di base negli incavi. In questo caso trova
applicazione preferibilmente un adesivo a fusione
cioé un adesivo ii quale, al.raggiungimento di una
temperatura di fusione passa a consistenza liquida
e, sotto qﬁesta temperatura, ;imane nello stato ri-
‘gido e con cid esercita la sua funzione di incolla-
tura. B

La posizione dél problema viene inoltre risolta
con un. processo per la'produéione‘di platti molato-
ri per la lavorazione di pietre o simili materiali

conl 'applicazicne della soluzione secondo 1l'inven-




zierrdel piatto molatore. .

iQuesto processo prevede, in un primo tempo -
| -—Qrddiﬂﬁreparare corpi di molatura mediante cio che

un'dorpo di base a forma di disco viene introdot-
to in una forma di sinterizzazione a forma circo~
lare. Il diametro ;nterno di questa forma di_sin - S
terizzazione eguaglia il diametro del disco del
corpo di base con una tolleranza che rende possibi-
le una introduzione del corpo di base.

$u‘questo corpo di base viene ammucchiata nel-
la forma di sinterizzazione una quantita éefinita
di uﬁa miscela legante -mezzo di‘molatura. Questa
guantita ‘si detefmina in modo e tecnica noti dal-

‘
l'altezza da ottenere dell'elemento di molatura.
ﬁqpodun p;eqppsolidamento, quegtaimisgela vie—
ne sottoposta insieme con il corpo di base ad un
procésso di sinterizzazione.

‘Nbllo stato freddo, i corpi di molatufa vengo-
no introdotti negli incavi orientati verso l'alto
del corpo di base metallico. Percid il corpo di ba-
se a forma di piatto viene posto con la sua parte
inferiore verso l'alto ed i corpi di molaturaﬁstan-
no fissi in conseguenza della fqrza di gravitét
Succe%sivamente tutti i corpi di molatura vengono

coper#i con una piastra piana ed il corpo di base




metallico equipaggiato viene girato con la pia-
stra verso il basso.

Con cibwsté—ia-parte superidréidél corpo metal-
iico di nuovo in alto. Nei fori di passaggio vie-
ne ora applicata una quantita dosata di un adesivo.

Una conformazione favorevole del processo,preve-
de di applicare un adesivo a fusione, 1l quale viene
versato come granulatco nei fori di passaggio e suc-
cessivamente il piatto molatore equip&ggiato viene
riscaldato fino alla temperatura di fusione dell'ade-
sivo a fusione. |

Gli effetti del processo secondo 1l'invenzione
con il piatto molétore secondo l'invenzione sono da
vedere in cid che, attraverso la comune sinterizza-
zione déllfelemento di molatura con corpo base ?iene
raggiunto un fissaggio dell'elemento di molatura
sul corpo di base del corpo di molatura, il éuale e
molto solido mediante cui viene sostituito il fis-
saggio per saldatura mplﬁo dispendioso.

La scelta della forma di molatura rotonda dello
elemento di'ﬁélatura rende ppssibile-l'impiego di
una forma di sinterizzazioﬁe.ad un pezzo, il cui con-
tdrno-inéernovrotondo & producibile semplicemente,

per esempio a mezzo di un foro.

Inoltre, pud venire raggiunto un aumento di pro-




duttivita mediante una sinterizzazione a pil pia-

ni di pil ordini di corpi di molatura nella for-
ma”&i;sinterizéazione durante il processo di sin-
terizzazione.

In piﬁ, viene raggiunto mediante il procedimen-
to sécqhdo l'invenzione, che, prima del processo
di incollatura, tutti gli elementi di molatura
giacciono sulla : superficie piana e vengano bloc-
cati in questa posizione a mezzo dell'adesivo. Con
cio vengono.egﬁagliate‘tutﬁe le differenze di mi-
sura che c;mpaioﬁo e tutti i éofpi di molatﬁra giaé-
ciono su un piano, per cui non diviene necessaria
una ripassatura pfima della molatura.

Con cid & soddisfatta la posizione del problema
secondo l'invenziqne:_lv¥

Esempio di effettuazione

L'invenzione deve necessériamente venire chiari-
ta sulla base di un esempio'di effettuazione. Nei
rispettivi disegni, la figura 1 mostra una sezione
“p;aéve:sale attraverso una forma di sinterizzazio-
ne péf la sinterizzazione'di corpi di molatura secon-
do l'invenzione.

La figura 2 una pianta'sulla parte infefioré
di un'piatto molatore secOndQ,l}inVenzione e

la. figura 3 una sezione parziale attraverso un




piatto molatore secondo l'invenzione.

Per la produzione di un piatto molatore secon-
do l'invenzione una forma di sinterizzazione 1 in
una sola parte viene tesa tra piastre 2 ad elettro-
di. |

In questa forma di sinterizzazione 1 si trovano
pild tubi di forma 3. In questi tubi di forma 3 vie-
ne introdotto dapprima un punzone di grafite 4, sul
quale viene posto un corpo di base 5 in forma di un
disco di acciaio piano. Su questo ?iene ammucchiata
una quantita dosata di una miscela legante - mezzo di
molatufa.

La disposizione globale viene costruita separata-
mente inoltre di nuovo mediante un altro punzone di
grafite 4. .Mediante un pistone.di pressione 7 vengo-
no introddtti la forzardi sinterizzazione ed il flus-
sc di corrghte su questarstratificazione e con cio
ogni tubo di forma 3 pfbduce‘due corpi di molatura 8.

Con cido si origina dalla miscela 6 legante-mezzo
di mqlatura per ciascuna un elemento di molétura 9,
il quale e& sinterizzato solidamente sul corpo di ba-
se 5. il piattozmolatoresecondo l'invenzione possie-
de un dorpo di base metallico a forma di piatto 10,
sulla cui parte inferiore 11 sono ;pportati incavi 12

circolari.




_.12 -

Nella loro-meta questi incavi 11 presentano
fori 13 4i passagéio alla parte superiore 14 del
Corpo di'haéémﬁetailico 10. m

Dopo il raffreddamento del corpo‘di molatura 8
il corpe di base metallico 10 viene girato in ma-
niera taie che la sua parte inferiore stia sopra.
Ormai i corpi di molatura 8:véﬂgono ficcati con
i loro corpi di base 5 negli incavi 12. Se il cor-
po di base metallico globale 10 & dotato di corpi
di molatura 8, questi vengono coperti con una pia-
stra 15 pi;na e la dispbsizione globale girata in
maniera tale che venga raggiunta la posizione rap-
presentata in figﬁra 3, per cui la parte superio-
re 14 sta di nuovo sopra.'La posizione con cid rag-
giunta consente di apportare sopra i fori di pas-
saggio 13 una quantitd dosata di una sostanza ade-.
siva a fusione 16 come‘grandlato, il quale sotto
riscaldamento del piattc molatore cosi dotato fino
alla temperatura di fusione dg;l'adesivo a fusione
giunge nello spazio intermedio 17 tra il corpo di ba-
se 9 e l'igéavo 12. Con cié.viené-asgicurato il cor-
po di molatura 8 ﬁellinca&o 12 da uno sfilamento.
Inoltré, negli spazi intermedi 17 di tutti gli inca-
vi 12 vengono livellaté le tolleranze di lavorazio-

ne ed i corpi di molatura 8 bloccati in questo sta-




to-ICon cid le superfici di molatura di tutti gli

} . . ,
elementi di molatura 9 stanno sul piano della pia-

|

stra}ls, per cul non necessita una ripassatura.
Lo scambio dei corpi di molatura 8 dopeo un riscal-

damebto del corpo di base metallicq 10 & senz'al-
tro‘;ossibile, poicheé attraﬁersouliquefazione
1'adesivo éerde le sue propriéﬁé‘di adesione. In
quesﬁo'caso i corpi di molatura 8 da scambiare ven-

| .
gono espulsi con un mandrino attraverso i fori di

passaggio 13. Un distacco indipendente dei corpi
di mdlaturé 8 non & possibile, poiché le temperatu-
re che compaiono nella molatura di pietre stanno

|

sotto la temperatiura di fusione dell'adesivo.




Elenco delle indicazioni di riferimento impiega-

te nella domanda di brevetto "piatto molatore per

la lavorazione di pietre e simili materiali e pro-

cesso per la sua produzione".

1

10

11

12

13

14

15

16

17

-Incavi circolari

Forma di sinterizzazione

Piastra ad elettrodi o o
Tubordi forma

Punzone di grafite

Corpi. di base per corpi di molatura

Miscela legante—matériale di molatura
Pistoné di pressione |

Corpo di molatura

Elmento di moiatura

Corpo di base metallico

Parte inferiore del corpo di base metallico
Foro di passaggio

Parte superidre del corpo di base métallico
Piastra piana

Adesivo a fusione

Spazio intermedio




"RIVENDICAZIONI

1. Piatto molatore per la lavorazione di pie- -
*—Qﬂ"‘trewoppure simili materiali con un corpo di base
| metallico a forma di piatto, nella cui parte'infe—

riore si trovano incavi circolari con fori di pas-

saggio alla parte superiore in cui sono introdotti T e

e assicurati corpi di base a forma di disco di cor-

pi di molatura con elemeﬁﬁi di molatura, i quali

sovrastanoc la parte supefiore del corpo di base me-~
talliéo di una definita quantita, caratterizzato

da cid che;

- gli elementi di molatura (9) sono conformati a
forma di diséé e presentano equale diametro di
disco come i corpi di base (5) dei corpi di mo-
latura (8), |

- gli elementi di molatura (9) sui corpi di base
(5) sono sinterizzati,

- i fori di passaggio (13) sono conformati come
aperture di riempimento e disposti preferenzial-
mente centralmente negli incavi (12), e

- gli elementi di molatura (9) sono incollati con
i loro corpi di base (5) negli incgvi (12), pre-
feribilmente a mezzo di un adesivo a fusione (16}).
2. Procedimento per la produzione di piatti mo-

latori per la lavorazione di pietre e simili mafe—

riali, per cui corpi di molatura vengono prodotti




attraverso applicazione di elementi di molatura
su un corpo di base, i guali vengono introdeotti -
— e e e fiFsati successivamente in incavi di un corpo

di base metallico, caratterizzato da cid che:

- per la produzione dei corpi di molatura ogni

forma di sinterizzazione a forma circolare,
il cui diametro interno equaglia il diametro
di.disco del corpo di base e su cid viene ammuc-
chiata una definita qﬁaptitéldi una miscela le-
gante—ﬁezzo-di molqtura, la qﬁale, depo il pre-
consolidamento insieme con il corpo di base
jiene sottopoéta ad un processo di sinterizza-
zione, |

- Vchorpi di molatura (8) allo stato freddo vengo-

.nb'introdbtti‘negli incavi (12) del corpo di

base metallico (10) orientati verso l'alto,
sliccessivamente tutti i corpi di molatura (8)

véngono ricoperti con una piastra piana (15)ed
| : -

il corpo di base metallico equipaggiato (10) con
|

14 piastra (15) viene girato verso il basso e
- néi fori di passhggio (13) sulla ormai orientata
Gérso:l'alto parte superiore (14) del corpo di
|

bqse metallico (10) in ognuno viene apportata

uﬁa,quantité dosata di un adesivo (1l6).

|

i

volta un corpo di base viene intrédotto in una —— -
, : i




3. Procedimento §ééondd la rivendicazione 1,
caratterizzato da cid che, come adesivo (16) vie-
ne impiegato un adesivo a fusione, il quale vie-
ne introdotto come granulato e successivamente
viene riscaldato il piatto molatore fino alla tem-

peratura di fusione dell'adesivo a fusione.

p-p- VEB Kombinat Zuschlagstoffe und Natursteine
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