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DESCRIZICNE

SFONDO DELL'INVENZIONE

1. Campo dell'invenzione

La presente invenzione si riferisce ad un pro-
cedimento per la produzione e struttura di utensili
per il trattamento di sagomatura di pietre, e piu
specificaméne si riferisce ad un procedimento per
la produzi?ne ed alla struttura di stampi. di lavo-
razione da impiegare nel procedimento di sagomatura
di pietre.'

2. Descrizione della tecnica precedente

Indusﬁrialmente, le pietre comunemente indica-
te come marmo, granito e cosi via, intendono indi-
care materiali lapidei che sono stati ottenuti con
procedimenti di taglio, squadratura, sagomatura e
levigaturaje durante la lavorazione per ottenere i

prodotti finali esse devono subire ripetute fasi di
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sagomatura; taglio e levigatura affinché le pietre
vengano evéntualmen;e trasformate in prodotti che
richiedone una configurazione utile ed esteticamen-
te accettabile per il 1loro impiego previsto; 1la
forma di lavorazione pii frequentemente applicata e
richiesta & la levigatura periferica, dei bordi e
degli angoli per cui, in breve, la lavorazione di
sagomatura & un procedimento importante e necessa-
rio nel cofso della lavorazione totale di materiali
lapidei per ottenerne prodotti finali utili.

Gli utensili e gli attrezzi normalmente impie-
gati nel p;ocedimento di sagomatura dei materiali
in pietra grezza si presentano in una varieta di
forme e caratteristiche, c¢on sezioni trasversali
che possono essere arcuate, trapezoidali o inclina-
te, scelte specificamente per adattarsi allec speci-
fico profilo della sagoma da ottenere; per guanto
si riferisce alle esigenze di lavorazione, si pud
avere la levigatura grossolana, la levigatura fine
e la levigatura di precisione con la levigatura
grossolaha bhe viene eseguita con 1l'impiego di pol-
vere di diamante o particelle dure simili come ele-
menti di taglio, e con utensili di levigatura otte-
nuti mediante colata elettrica o altri mezzi, e con

sagome definite mediante levigatura grossolana se-

1
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condo la técnologia di lavorazione della sagomatura
della pie%ra, quale descritta nel Dbrevetto U.S,.
5 476 410,,intitolato "Metodi per la lavorazione di
graniti e %armi"; 8i ottiene cosi una completa sa-
gomatura % struttura mediante ripetute operazioni
grossolanej fini e di precisione usando utensili
éhe Compre%dono granuli differentil con diverse ca-
ratteristi?he come mezzo di taglio; nel nostro pro-
cedimento Edell‘invenzione per la produzione e 1la
struttura éi utensili per 1la lavorazione di model-
lazione di%pietre, gli utensili da usare sonc gquel-~
1i specifiéi per la lavorazione di modeliazione per
la quale g?i agenti di fissagglo da impiegare sono
resine adétte all'utilizzazione nella levigatura
fine come ﬁure per scopi di levigatura di precisio-

ne. : ﬁ

Conve%zionalmente, gli utensili per le opera~
zioni di ségomatura preparati per la levigatura fi-
ne e la le?igatura di precisione di pietre wvengono
prodotti fécendo aderire granuli taglienti a cin-
ghie media#te applicazione manuale ed ordinata su
superfici éi utensili adattati su una base aﬁta a
supportareitali utensili, ottenendo una varietd di
forme, e piu specificamente detti mezzi di supporto

!
della superficie esterna sono strati flessibili;
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alle realizzazioni convenzionali di utensili aventi
tuttavia l'inconveniente che 1l'applicazione manuale
dei granuli taglienti a detto nastro comporta ine-
vitabilmente uno spreco di lavoro e di tempo e la
produttivita risulta quindi sostanzialmente limita-
ta, il che significa un aumento dei costi di produ-
zione relafivi e che spiega i1l prezzo piu elevato

applicato dagli operatori industriali della lavora-
zione; inoitre, una ulteriore carenza della tecnica
convenzionale si trova nel fatto che nei nastri che
comprendono granuli taglienti applicati manualmente
i prodotti finali non hanno una resa sufficiente-
mente buona, ed inoltre la raggrinzatura che si ve-
rifica facilmente in conseguenza del fissaggio pud
comportare un errore angolare associato alla lavo-
razione di levigatura; il peggio & nel fatto che,
essendo attualmente la maggior parte delle opera-
zioni di sagomatura della pietra eseguite meccani-
camente, con utensili montati su macchine che ese-
guono 1l'operazione di levigatura, 1la lavorazione
con nastri di taglio con i grani applicati manual-
mente pud spesso comportare un allentamento e anche
un distaccb dei granuli taglienti dal nastro per
effetto di:una applicazione sproporzionata o inade-

guata di forza, una adesione non adeguata, ed il
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procedimento di sagomatura ne viene influenzato con
danno per l'utilizzatore.

Quind%, dati tutti questi iaconvenienti sud-
detti della tecnica precedente, sono urgentemente
necessari miglioramenti correttivi.

In co@siderazione di tutti i1 wvari svantaggi e
inconvenienti associati con gli utensili per il
trattamentb di sagomatura di piletre quali gquelli
precedentgﬁente descritti, l'inventore si & impe-
gnato per miglioramenti e, dopoc anni di elaborati
studi, & ;iuscito a completare la presente inven-
zione intitolata procedimento per 1la produzione e
struttura 'di utensili per il trattamento di sagoma-
tura di pietre.

SOMMARIO DELL'INVENZIONE

La presente invenzione intende principalmente
fornire uﬁ procedimento e la struttura per la pro-
duzione di utensili per il trattamento di sagomatu-
ra di pietre, specificamente si riferisce al fis-
saggio, mediante compressione a caldo o, alternati-
vamente, colata a freddo in unc stampo, di sostanze
comprendenti: granuli taglienti, agente legante
(resina) é cellulose, con successivo assestamento e
copertura, con elementi flessibili per produrre un

utensile per la levigatura a macchina il quale, in-
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stallato sp un supporto di formatura, € adatﬁo a
procedimen%i di levigatura, ed un modellc preparato
~in questo %odo non richiede la complicata procedura
di produzi%ne € non presenta gli inconvenienti ope-
rativi ine&itabilmente associati con i nastri cui
SONo statiifatti aderire granuli taglienti, e per
tale -ragidne presenta vantaggi quali facilita di
produzione’e costi di produzione minori.

Un aﬁtro scopo dell'invenzione consiste nel
provvedere}un procedimento per la produzione e la
struttura éi utensili per il trattamento di sagoma-
tura di pi%tre in cul detto utensile per la leviga-
tura a macéhina pud® essere opzionalmente realizzato
con sostan%e flessibili o dure, e che un opportuno
supporto %a parte dello stampo in modo che sia
l'utensile: che il supporto dell'utensile vengano
incorporati tra di loro facilita la produzione, ed
in partico?are rende conveniente la produzione in
serie con éosti di produzione ridotti.

Un uﬁteriore scopo dell'invenzione consiste
nel forniré un procedimentb per la produzione e la
struttura di utensili per il trattamento di sagoma-

1

tura di pietre che comprendono tutti i suddetti
! .
granuli taglienti, resina e cellulose per presenta-

» ! - . - Il - -~ 4 I3 1]
re effetti, migliori antiusura cosicché incidenti
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quali allentamento o distacco di granuli siano menc
frequentif

Un ulteriore scopo dell'invenzione -‘consiste
nel fornire un procedimento per la produzione e la
struttura di'utensili per il trattamento di sagoma-
tura di pietre che incorporano i granuli taglienti
summenzionati, fissati con cellulose nell'utensile
cosicché lo strato di granuli taglienti assume una
forma che corrisponde alla configurazione specifica
dell‘utensile, e la precisione dell'angolo di ta-
glio viene analogamente migliorata.

Un procedimento per la produzione e la strut-
tura di stgmpi per il trattamento di sagomatura di
pietre secondo 1l'invenzione, che realizza i vantag-
gi summenzionati, comprende essenzialmente: proce-
dimento di produzione e struttura di uno Stampo per
il trattamento di sagomatura di ﬁietre in un unico
pezzo, e, inoltre, il procedimento di produzione e
la struttu;a dell'utensile per 1l trattamento di
sagomatura di pietre da montare da un utensile di
levigatura a . macchina e un supporto per l'utensi-
le.

A tale scopo si devono introdurre nell'utensi-
le agenti ieganti, granuli di taglio e cellulose

per ottenere l'effetto di fissaggio mediante com-
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pressione é calde oppure con la tecnica di formatu-
ra a freddo, cosi da ottenere cellulosa che com-
prende granuli per levigatura, e la cellulosa viene
quindi adéttata, coperta con sostanze flessibili
per diventére una massa flessibile che permetta una
facile estrazione dallo stampo nella condizione
pronta per%la preparazione di un utensile per levi-
gatura a m?cchina il quale, quando accoppiato ad un
supporto pér l'utensile & adatto a scopi di leviga-
tura; o, alternativamente} il summenzionato utensi-
le di levigatura a macchina pud avere la sua parte
posterioreicava riempita con sostanze flessibilli o
dure debitamente supportate dall'utensile in modo
da produrré un utensile di levigatura in un solo
pezzo pronﬁo per 1'uso. Si deve pure notare che il
procedimenéo summenzionato per la. produzione di un
utensile di levigatura a macchina pud essere modi-
ficato caricando il supporto posteriore cavo di
cellulosa éon sostanze flessibili prima dell’'esecu-

zione della compressione a caldo onde fissare sia i

granuli di taglio che 1l'agente legante. E anche

-possibile introdurre sostanze flessibili o dure di-

rettamente nella parte posteriore cava dello strato
di cellulosa con i granuli taglienti dopo il com-

pletamento :della preparazione di detto stratoc di



cellulosa ?on i granuli taglienti, cosi da ottenere
un utensilé di levigatura monépezzo, ma questo pro-
cedimento?viene precondizionato con una procedura
di fabbricazione dello stampo mediante accoppiamen-
to e mohtqggio, per evitare problemi di estrazione
dallo stampo associati con i prodotti quali utensi-
1i di levigatura.
iBREVE DESCRIZIONE DEI DISEGNI

I disegni riportano una realizzazione illu-
strativa éella presente invenzione che serve ad
esemplificare i éuoi vari vantaggi e scopi, e sono:

La figura 1A una vista prospettica tridimen-
sionale di un supporto per utensile da taglio per
il trattamento di sagomatura di pietre secondo 1a
tecnica precedente;

La figura 1B & una vista prospettica tridimen-
sionale di un supporto per utensile di sagomatura
integrale éon un nastro dotate di grénuli taglienti
incorporati secondo la tecnica precedente degli
utensili per il trattamento di sagomatura della
pietra;

La figura 2A & una vista prospettica tridimen-
sionale di un utensile per la sagomatura della pie-

tra secondo la tecnica precedente;

La figura 2B & una proiezione di un utensile

10
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per il tr?ttamento di sagomatura della pietra se-
condo la tecnica precedente;

La f%gura 3A & una vista esplosa del procedi-
mento dell?invenzione per la produzicne e la strut-

tura di-uﬁensili per il trattamento di sagomatura
|

di pietre come eseguiti in una prima realizzazione;
I

»

La figura 3B € una rappresentazione del proce-
dimentoA déll'invenzione per la produzione e la
struttura ?i utensili per il trattamento di sagoma-
tura di pi?tre eseguiti secondc una prima forma as-
semblata di realizzazione;

La fiEgura 4 & una illustrazione del procedi-
mento per!la produzicone e la struttura di utensili
per il tr%ttamento di sagomatura di pietre come
eseguiti ih una seconda realizzazione;

La fiéura 5 & uno schema a blocchi che descri-
ve la seqﬁenza delle operazioni per una prima rea-
lizzazioneédel procedimento dell'invenzione per la
prodhzione; e la struttura di un utensile per il
trattament% di sagomatura di pietre; e

La fiéura & e uno schema a blocchi che descri-
ve le séqéenze del procedimento adottato per una
seconda realizzazione del procedimento dell'inven-

zione per ;a produzione e la struttura di utensili

| .
per il trattamento di sagomatura di pietre.
i

!
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DESCRI?IONE DETTAGLIATA DELLA REALIZZAZIONE

|
; PREFERITA

|
Facendo ora riferimento alla figura 1A, che &

una vista Erospettica tridimensionale di un suppor-
to per uteﬁsile secondo la tecnica precedente atto
al trattaménto di sagomatura di pietre, si pud no-
tare che, %econdo la tecnica precedente, un suppor-

]
te dell'utensile 10 viene fabbricato tenendo in
i

consideraz%one la configurazione degli oggetti che

| . . ‘
debbono venire lavorati con questo, e i mezzi di

taglio veﬁgono resi disponibili all'esterno del

[
supporto 19 per 1l'applicazione. Vi & una sezione 20

i
di albero insieme ad un foro tondo 25 che costitui-

1

I
scono la pérte centrale del telaio 10, il foro ton-

do 25 inténde adattare il posizionamento del sup-

I
porto dell'utensile 10 integrale con il corpo;
: !

inoltre, fécendo riferimento alla figura 1B, che &
una vista prospettica tridimensionale di un suppoer-

to per utensile di sagomatura integrale con il na-
i

stro dotat? di granuli taglienti incorporati per un

. B . . .
utensile di lavorazione per sagomatura di pietre
i

secondo la' tecnica precedente, si pud notare che,
|

secondo la:tecnica precedente, la fabbricazione di
|

un utensilé € basata su un supporto 10, sulla su-
perficie del quale sono disposti per adesione nume-
!
|
I
: 12
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rose c¢inghie 30 dotate di granuli taglienti 40,
I

! .
guando l'utensile deve venire installato sul corpo,

il trattamento di sagomatura viene eseguito median-
|

te lavoraz%one a rotazione, cosicché i granuli ta-

glienti 40%sulla cinghia 30 wvengono a contatto con
. i

la pietra prevista e il trattamento di sagomatura
I

viene esegﬁito per effetto dell'attrito ottenuto.

Inocltre, cén tale meteodo e struttura della tecnica
|

precedente, esiste un certo numerc di problemi, an-

zitutto pef 1'adesione al nastri 30 deil granuli ta-
l
glienti, p?iché la superficie del supporto 10 del-

» ! hY . »
1'utensile,creera una curvatura arcuata in risposta

alle esigénze di profilatura, con 1 granuli ta-
|

glienti 40fapplicati per adesione ai nastri 30, ta-
i

1i nastri f30, dopo l1l'applicazione alle superfici

!
~del supporto dell'utensile 10, avrannc difficolta
I

ad aderife:saldamente alle superfici curve del sup-
porto dellfutensile 10, con conseguente inevitabile
verificarsi di errore dell'angolo di levigatu-
ra/fiesatu%a, e tale errore influenza.il profilo e
l'angolo dklla pietra trattata secondo un angolo

[
predeterminato; inoltre, poiché i nastri 30 con i

granuli taélienti sono di tipo prefabbricato, essi
si adatteranno con difficoltad a formare un rivesti-

I
mento perfetto sulle superfici del supporto 10 del-

13



l‘utensile; la forza di taglioc reciproco generata
dal contatto tra i granuli taglienti 40 e la pietra
da lavorare comportera molto spessc un allentamento
0 un distacco sia dei nastri 30 dotati dei granuli
taglienti che del granuli taglienti 40, aggravando
ulteriormeﬁte i difetti di sagomatura.

Facendo ora riferimento alle figure 2A, 2B,
.rispettivamente una vista prospettica tridimensio-
nale ed una proiezione di un utensile per il trat-
tamento diésagomatura di pietra secondo la tecnica
precedente; si pud facilmente vedere che su o ri-
spetto ai%differenti modelli 10 di supporto del-
l'utensile, la disposizione dei granuli taglienti
40 avviene per lovpiﬁ mediante il summenzionato me-
todo di adesione del nastro 30, il modo tradiziona-
le di realizzare utensili di questo tipo essendo un
test rigoroso anzitutto.per la resistenza di ade-
'sione tra i granuli taglienti 40 e i nastri di sup-
porto 30 dei granuli taglienti; in secondo luogo la
resistenzaidi adesione tra i nastri 30 dei granuli
taglienti e il supporto dell'utensile 10 ed in ter-
zo luogo 1'abilita e la pazienza da parte dell'ope-
ratore per il montaggic mediante adesione manuale

delle cinghie 30 dotate di granuli taglienti. Si

comprendera cosi che il metodo di produzione del-

|
b
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l'utensile della tecnica convenzionale precedente
non & in alcun modo un procediménto di fabbricazio-
ne buono.

Si fa ora riferimento alle figure 3 e 4 che
rappresent%no risﬁettivamente il metodo dell'inven-
zione per la produzione e la struttura di utensili
per il trattamento di sagomatura di pietre realiz-
zate a titolo illustrativo, e il concetto si basa
essenzlialmente sull'introduzione di una procedura
di produzione semplificata dell'utensile compren-
dente un shpporto di levigatura a macchina 50 (fi-
‘gura 3A, figura 3B) o alternativamente una struttu-
ra in un unico pezzo (figura 4) per risolvere pro-
blemi quali l'inadeguafezza degli angoli di lavora-
zione, 1'édesivité-dei nastri dotati di granuli ta-
glienti e dei granuli taglienti inevitabilmente as-
sociata con le tecniche convenziconali precedenti,
cosicché si rende possibile invece ottenere utensi-
1i facili da distaccare in sede di produzione e che
abbassano i costi di produzione oltre a migliorare
la precisione delle prestazioni.

Quanto segue & una descrizione dell'invenzione
secondo due apbrocci differenti di metodologia di

produzione:

Procedimento I:(con riferimento alla figura 5)

15
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(1) s% carica dapprima il materizle di taglio,
1'agente l?gante e la cellulosa nel modulc di uten-
sile prefo%mato: _

{2} s% impiega la tecnica di formatura a fred-
do o di c%mpressione a caldo, cosi da disporre i
prodotti di partenza caricati nel modulo allonta-
nando le p%rti in eccesso; _

(3) s§ passa alla formazione di uno strato di
cellulosa éer incorporare i granuli taglienti esat-
tamente co&e richiesto;

(4) si applica uno strato di sostanze flessi-
bile sul lgto posteriore dello strato di cellulosa
con i graéuli taglienti cosi formato, in modo da
irrobustiré la struttura dello strato di cellulosa
dotato deiEgranuli di taglio;

(5} si forma un supporto cavo dotato dei gra-
nuli per 1% lavorazione a macchina.

Dettoésupporto cavo 50 con granuli per la la-
vorazione % macchina pud essere accoppiato per in-
serimento éul supporto dell'utensile 10, essendovi
fissato in?roducendo adesivo adatto per l'applica-
zione. |

Il suéporto cavo 50 per la lavorazione a mac-

china & strutturato di per sé in modo flessibile,
!

cosl da poter essere rimosso dal modulo, e non ri-
[

|
|
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mangono granuli taglienti che aderiscano alle pare-
' .

ti del modulo, e si impedisce l'allentamento inde-

siderato d%i granuli taglienti 40.

Ci si:possono agspettare effetti di lavorazione

|
differentiicon agenti di fissaggio differenti mi-

scelati coﬁ prodotti di taglio diversi.
|

Nella:fase 4 si applica unco strato di agente

I
flessibile isul lato posteriore dello strato di cel-

n . . : . N
lulosa dotato dei granuli taglienti cosi formato,

onde migliorare la struttura dello strato di cellu-

1
lesa dotat? dei granuli taglienti, il problema es-

sendo quello di facilitare il disimpegno dell'uten-
[

sile 50 per la lavorazione a macchina dallo stampo

dopo la sua formazione.
i
Nella:fase 1 il materiale di taglio, l'agente

|

' ’ £ 13
legante e . la cellulosa vengono caricati in uno

|

stampo perfil modulo, e il modulce prende forma per

[

effetto dijmezzi che possono essere la formatura a
I

freddo o lQ compressione a caldo, a seconda deli ca-

|
si, per cui le procedure che in altri casi erano

necessarie,vengonc raggruppate in una singola pro-
i

cedura di !'produziocone evitando di dover procedere
all'adesione manuale dei granuli taglienti 40 da
applicare ;sul nastro 30, realizzando invece una

produzione. conveniente con precisione migliorata
i
|
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dell‘amgdk>bi taglio e costi di produzione ridotti.
Un'aléra cosa da notare nel procedimento di

produzione;suddetto dell'utensile per la lavorazio-

|
ne a macchina & che la procedura di compressione a
I

calde da %pﬁlicare al materiale di taglio e agli
agenti dii fissaggio pud essere proceduta dallo
riempiment% con sostanze flessibili del lato poste-
riore di d%tto strato di cellulosa.

b
Procedimento II: {con riferimento alla figura

i
6) !
. !

1

(1) come prima fase si carica il materiale di

taglio, gli agenti leganti e la cellulosa nel modu-
I

lo formato;

(2) s% adattano i materiali di taglio cosi c;-
ricati nelEmodulo mediante formatura a freddo oppu-
re compres?ione 2 caldo, rimuovendo nel contempo la
parte in eccesso;

(3) si forma uno strate di cellulosa per in-
corporare % granuli taglienti esattamente come ri-
chiesto; ‘

(4) si applica un rivestimento di materiale
flessibile?sul lato posteriore dello strato di cel-
lulosa dotéto di granuli taglienti cosi formato, in

;

modo da rinforzare la struttura dello strato di

cellulosa dotato dei granuli taglienti;

1
I
i
b
b
1

18

!
i
i
[
1



(5) si forma un utensile cavo per 1la lavora-
zione a macchina;

(6) si impegna l'utensile per la lavorazione a
macchina cosil formato nella seconda parte del modu-

)
lo (stampo’ plastificato) per riempire con sostanza
flessibileio rigida la parte cava dell'utensile per
la lavorazione a macchina;

{7) si forma un utensile in un unico pezzo.

L'utensile monopezzo cosl ottenuto pud essere
montato direttamente su un corpo di attacco per
eseguire le operazioni di levigatura e sagomatura
della pietra.

L'utensile cavo 50 per la lavorazione a mac-
china, essendo di per sé flessibile, non lascera
residui di adesione di granuli taglienti e di pére—
te del modglo quando viene ritirato dal modulo, per
cul si impedisce il distacco o la caduta dei granu-
1i taglien£i.

Agenti di fissaggio differenti miscelati con
prodotti taglieﬁti differenti possono portare ad un
rendimento di lavorazione a macchina diverso.

Nella fase 1 il prodotto di taglio, l'agente
legante e la cellulosa vengono caricati nello stam-
po del modulo e l'utensile viene formato mediante

formatura a freddo oppure mediante compressione a
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caldo a seéonda dei casi, per cul le varie procedu-
re necessarie in altri casi- vengono raggruppate in
una singola procedura di produzione evitandeo di
eseguire manualmente l'adesione dei granuli ta-
glienti 40; la lavorazicne dei nastri 30 dotati dei
granuli taglienti, ottenendo cénvenienza di produ-
zione, maggiore precisione dell'angolo di lavora-
zione e costi di produzione ridotti.

Si deve notare che, eseguendo la fase 4, pro-
dotti flessibili o rigidi possonc essere introdotti
direttamente nella parte centrale cava del lato po-
steriore dello strato di cellulosa con i granuli di
taglio che ha gia acquisito la sua forma definita
nella fase.3, in modo da ottenere un utensile mono-
pezzo evitando la procedura di preparare l'utensile
di taglio a macchina; questa metodologia comporta
una produzione.coordinata di gruppi di modulo ri-
solvendo il problema del distacco indesiderato del
materiale di taglio.

Altri vantaggi dell'invenzione intitolata Pro-
cedimento per la produzione e struttura di utensili
per il traftamento di sagomatura di pietre, rispet-
to ai casildella tecnica precedente ed altre tecni-
che convenzionali comprendono:

1. Nell'esecuzione del metodo o struttura del-
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1'invenzioﬁe, 1'utensile per il trattamento di sa-
gomatura pud venire prodotto integralmente in un
pezzo unicp oppdre prodotto separatamehte in varie
parti da montare eventualmente prima dell'impiego,
il che significa una procedura di produzione sem-
plificata biﬁ facile per la produzione e 1'uso in
serie;

2. Nell'applicazione del procedimento o strut-
tura dell'invenzione sia l'utensile che i granuli
taglienti posscno venire uniti pit rigidamente in
modo da eGitare il problema dell'allentamento dei
nastri di ,granuli taglienti che si possonc even-
tualmente ‘staccare dagli utensili della tecnica
precedente;

3. Si risparmia una quantita sostanziale di
mano d'opera e di costi per la produzione del-
l'utensile dell'invenzione rispetto ai modelli del-
la tecnica'precedente.

4. Si:verifica la possibilita di ottenere una
configurazione migliore dell'utensile con una mag-

giore precisione degli angoli di lavorazicne e le-

‘'vigatura necessari per la sagomatura.

Molti cambiamenti e modifiche della realizza-
zione suddescritta dell'invenzione potranno, natu-

ralmente, essere realizzati senza allontanarsi dal
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L4

suo scopo. Per conseguenza, per promucvere il pro-
gresso nella scienza e nelle tecniche utiii, 1'in-
venzione ?iene descritta ed ¢é& limitata soltanto
dallo scopb delle rivendicazioni allegate.

J
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per la produzione e struttura
di utensiii per il trattamento di sagomatura di
pietre, comprendente:

(1) éaricare il materiale di taglio, agente
legante e cellulosa nel modulo di formatura;

(2) sagomare i contenuti di materiale nel mo-
dulo con la tecnica di formatura a freddo o di com-
pressione a caldo;

(3) formare uno strato di cellulosa con granu-
1i taglienéi avente la forma specifica desiderata;

{4) applicare unco strato di materiale flessi-
bile sul léto posteriore dello strato di cellulosa
dotato di granuli taglienti cosi formato in modo da
migliorare la struttura di detto strato di cellulo-
sa dotato di granuli éaglienti; e

{(5) formare un utensile cavo per levigatura a
macchina;

detto utemnsile caveo per levigatura a macchina
pud essere impegnato mediante accoppiamento nel
supporto dell'utensile, incollandolo a questo per
l'uso. .

2. Procedimento per la produzione e struttura

di utensili per 11 trattamento di sagomatura di

plietre secondo la rivendicazione 1, in cui detto
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modulo foﬁmato nella fase (1) ha una disposizione
specifica Eel materiale di taglio e agente legante
che devonoivenire introdotti e sagomati secondo le
esigenze.
3. Prgcedimento per la produzicne e formatura
|
di utensi#i per 11 trattamento di sagomatura di
pietre secbndo i1a rivendicazione 1, in cui la con-
figurazioné del modulo di formatura secondo la fase
(1) vienei stabilita tenendo conto della sezione
trasversalé della pietra da lavorare.
4. ?r%cedimento per la produzicone e formatura
di utensiﬂi per il trattamento di sagomatura di
pietre sec?ndo la rivendicazione 1, in cui il tipo
di detti granuli di taglio secondo la rivendicazio-
ne (1} da ﬁmpiegare viene scelto in funzione della
precisioneirichiesta.
.
5. Pr?cedimento per la produzicone e formatura
di utensifi per il trattamento di sagomatura di
pietre secgndo la rivendicazione 1, in cui detto
i
agente legénte puo essere un prodotto adatto quale
resina o aitro.
6. Précedimento per la produzione e formatura
di utensili per 11 trattamento di sagomatura di
pietre secgndo la rivendicazione 1, in cui detto

materiale flessibile pud® essere, tra l'altro, uno
| .
[
]
!
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(1]

tra gomma,, gomma sintetica o resina sintetica.

7. Prﬁcedimento per la produzione e la forma-
tura di utensili per il trattamento di sagomatura
di pietre secondoc la rivendicazione 1, in cui detta
cellulosa ﬁué essere in forma di struttura non tes-
suta o fib;a.

8. Prgcedimento per la preduzione e struttura
di utensiii per il trattamento di sagomatura di
pietre secondo la rivendicazione 1, in cui detto
procedimepto per la fabbricazione dell'utensile per
la lavorazione a macchina pud essere tale che il
lato posteriore dello strato di cellulosa viene
riempito c?n materiale flessibile, eseguendo quindi
una compreésione a caldo insieme ai granuli di ta-
glio e all;agente legante.

9. Procedimento per 1la fabbricazione di un
utensile per il trattamento di sagomatura di pie-
tre, compréndente:

(1) céricare granuli di taglio, agente legante
e cellulosa in un modulo di formatura;

(2) ségomare i contenuti dei materiali carica-
ti nel modulo mediante formatura a freddo oppure
coﬁpressione_a caldo;

{3} formare uno strato di cellulosa con i gra-

nuli di taglio avente la configurazione desiderata;
5
|
I
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:
(4) applicare unc strato di materiale flessi-

bile sul ﬂato posteriore dello strato di cellulosa
|

cosi formato con i granull di taglic, in modo da
{
migliorare:la struttura di detto strato di celliulo-

sa comprendente 1 granuli di taglio;

i
{5) formare un utensile cavo per lavorazione a
i

macchina; ,

I
{(6) disporre l'utensile per lavorazione a mac— .
E

china cosl’ formato nel modulo di formatura, e in-
i

trodurre ¢na sostanza flessibile o© rigida nella

parte centrale cava dell'utensile per lavorazione a
:

macchina; e
1

!
{7} formare un unico pezzo che pud essere ap-
! .
plicato direttamente sul materiale da lavorare per
: ,

eseguire 1'operazione di levigatura, taglio o lavo-
|
razione. !

10. Procedimento per la fabbricazione di un

]

utensile pér il trattamento di sagomatura di pietre

1

secondo la rivendicazione 9, in cul detto modulo
)

formato secondo la fase (1) ha una disposizione
!

specifica ﬁer il materiale di taglio e l'agen;e le-
gante chefdevono essere introdotti e sagomati se-
condo 1la p%escrizione.

11. ﬁrocedimento per la fabbricazione di un

1
utensile per il trattamento di sagomatura di pietre

]
i
]
i
!
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secondo la?rivendicazione 9, in cui la configura-
zione del modulo di formatura seconde la fase (1)
viene staﬁilita tenendo conto della sezione tra-
sversale délla pietra da lavorare.

12. érocedimento per la fabbricazione di un
ﬁtensile per il trattamento di sagomatura di pietre
secondo l; rivendicazione 9, in cui i granuli di -
taglio sec@ndo la fase (1) per l'usc devono essere
scelti in funzione della precisione richiesta.

13. Procedimento per la fabbricazione di un
utensile per il trattamento di sagomatura di pietre
secondo la rivendicazione 9, in cui detto agente
legante pud essere un materiale adatto come resina
o altro.

14, Procedimento per la fabbricazione di un
utensile ger il trattamento di sagomatura di pietre
secondo 15 rivendicazione 9, in cui detto materiale
flessibilé pud essere, tra l'altro, uno tra gomma,
gomma singetica O resina sintetica.

15, ﬁrocedimento per la fabbricazione di un
utensile per il trattamento di formatura di pietre
secondo la rivendicazione 9, in cui detta cellulosa
pud essere sotto forma di struttura non tessuta o

fibra.

16. Procedimento per la fabbricazione di un

27
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utensile pér il trattamento di sagomatura di pietre
secondo lagrivgndicazione 9, in cui detto procedi-
mento per ia fabbricazione di un utensile per lavo-
razione a inacchina pud essere tale che il lato po-
steriore déllo strato di cellulosa viene riempito
con materiéle flessibile, facendo seguire una com-
pressione é caldo applicata con i granuli di taglio
e l'agenteilegante.

17. grocedimento per fabbricare un utensile
per il trattamento di sagomatura di pietre secondo
la rivendicazione 9, in cui lo strato di cellulosa
dotato deiz granuli di taglio che & stato formato
secondo la fase (3) pud avere il suo lato posterio-
re cavo rigmpito direttamente con materiale flessi-
bile o ridido secondo la fase (4) cosl da formare
un utensile in un unico pezzo senza dover seguire
la procedura precedentemente menzionata necessaria
per la fo%matura di un utensile per lavorazione a
macchina, questo fatto essendo una condizione ne-
cessaria per la fabbricazione del modulo senza i
problemi di estrazione dei prodotti formati dagli
stampi. '

18. Sﬁruttura di un utensile per il trattamen-
to di sagomatura di pietre formato integralmente

con uno strato superficiale di cellulosa con granu-
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1i di tagﬁio comprendente granuli taglienti e so-—
stanze celiulosiche, il latc posteriore dello stra-

to di cellﬁlosa con granuli taglienti essendo riem-

pito con sc:)stanze flessibili in modo da formare un

I .
unico pezzo completato con un foro per un albero

nel centro' assiale destinato ad essere accoppiato

!
con un corpo di completamento.
1

19. Sﬁruttura di utensile per il trattamento
di sagomathra di pietre secondo la rivendicazione
17, che & :un utensile in un unico pezzo realizzato
integralmeﬁte e pud essere sotto forma di un dispo-
sitivo monfato comprendente un utensile per la la-
vorazione % macchina da completare con il supporto

per l'utenéile.
|
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