AMINISTERO DELLO SVILUPPG ECONOMICO
DIRETCAE GENERALE SER LA TUTELA DELLA PROPRIETA INDUSTRIALE
UERCIO TTRLIANG BRBVETT EMARCH

IDOMANDA NUMERO [[101999900779737|
|Data Deposito ||05/08/ 1999 |
[Data Pubblicazione  {05/02/2001 |

|Sezi0ne||Classe||Sott0classe||Grupp0||Sott0grupp0|
E__lo4 Jc |

Titolo

ELEMENTO PER PAVIMENTAZIONE AUTOBLOCCANTE E SUO PROCEDIMENTO DI
PRODUZIONE.




-

-t
&

DESCRIZIONE dell'invenzione industriale dal titoclo:

"Elementc per pavimentazione autobloccante e 8suo
procedimento di produzione"
di: RECORD S.p.A., nazionalitad italiana, Corso Pa-
via, 73 - 27028 VIGEVANO PV
Inventore designato: Andrea TUMIATTI
Depositata il: 5 Agosto 1999 F@g@ ggA

* k *

DESCRIZTIONE

lLa presente invenzione si riferisce al settore
delle pavimentazioni formate da elementi autobloc-
canti stratificati da posare a secco su di un letto
livellato di sabbia.

Queste pavimentazioni sono reéiizzate giustap-
ponendo una pluralitad di tali elementi a breve di-
stanza 1l’uno dell’altro e colmando di sabbia gli
interstizi lasciati liberi fra di essi. Affinché il
carico gravante su di un elemento possa essere in
parte trasmesso anche agli elementi circostanti,
ripartendolo cosi in modo pil uniforme e riducendo
1’usura della pavimentazione, & essenziale che la
distanza fra i vari elementi posti in opera non su-
peri un valore predeterminato di circa 4 mm.

Séopo della presente invenzione & quello di

fornire un procedimento di produzione di elementi
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per pavimentazione ed elementi di pavimentazione
ottenibili per questa via, che facilitino il ri-
spetto di tale valore di distanza.

Secondo lfinvenzione taie scopo viene raggiun-
to grazie ad un procedimento di produzione di ele-
menti autobloccanti, agliAelemen;i ottenibili per
questi via e ad un dispositivo utilizzabile in tale
procedimento, aventi le caratteristiche richiamate
in modo specifico nelle rivendicazioni che seguono.

Vantaggi e caratteristiche della presente in-
venzione risulteranno evidenti dalla descrizione
dettagliata che segue, effettuata con riferimento
ai disegni annessi forniti a titolo di esempio non
limitativo, in cui:

la figura 1 & una vista in pianta di una cas-
saforma utilizzabile per l‘effettuazione del proce-
dimento dell’invenzione,

la figura 2 & una vista prospettica di un ele-
mento per pavimentazione secondo 1l’invenzione,

la figura 3 €& una vista in sezione secondo la
linea III-III di figura 1, <

la figura 4 illustra in scala ingrandita una
porzione angolare di uno stampo della cassaforma di
figura 1, e

le figure da 5 a 14 illustrano varie fasi del
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procedimento dikproduzione di un elemento per pavi-
mentazione del tipo illustrato nelle figure 2 e 3.

Nella figura 1 & indicata con il numero di ri-
ferimento 10 una cassaforma per la formazione con-
temporanea di quattro elementi stratificati 12 (fi-
gure 2 e 3) per pavimentazione. Ciascuno degli ele-
menti 12 ha un COrpo tridimensionale avente forma
sostanzialmente- di parallelepipedo rettangolo e
presenta uno strato superiore di usura sotto forma
di lastra 14 ed uno strato inferiore di sopporto di
materiale cementizio 16, dalla cui base protrude un
aggetto distanziatore 18.

La cassaforma 10 comprende (figura 1) gquattro
stampi 20, ciascuno dei gquali ha forma di telaio a
cornice. Nell’esempio illustrato gli stampi sono di
acciaio ed hanno sagoma rettangolare. Sagoma € ma-
teriale costitutivo potranno peraltro variare a se-
conda delle specifiche esigenze di impiego.

Dalle pareti interne di ogni stampo 20 protru-
dono (fig. 4), fra loro spaziate, una pluralita di
sottili nervature 22 la cui dimensione principale
si estende nella direzione dell’altezza dello stam-
po 20. Le nervature 22 hanno sezione trasversale a
forma di trapezio isoscele con la base minore 24

rivolta verso il centro dello stampo e si estendono



verso la porzione centrale dello stampo 20 per una
lunghezza (corrispondente, nel caso illustrato, al-
1'altezza 26 del trapezio) compresa fra lo 0,1% ed
il 3% della relativa dimensione 28 dello stampo, e
preferibilmente fra 1'1% e il 2% di tale dimensio-
ne. Le nervature 22 presentano ancora (fig. 5), a
guisa di invito, una porzione 30 rastremantesi pro-
cedendo verso l’'alto. Le nervature 22 possono esse-
re integrali con le pareti dello stampo 20 o pro-
dotte separatamente da questo e successivamente ap-
plicatevi;

I1 procedimento di produzicne dell’elemento
stratificato 12 illustrato nelle figure 2 e 3 pre-
vede dapprima di collocare la cassaforma 10 su di
una parete di fondo 32 (fig. 5) e di calare in ogni
stampo 20 (fig. 6 e 7) una lastra 14, ad esempio di
materiale lapideo. Non é& peraltro escluso l'utiliz-
zo per la lastra di altri materiali, quali plasti-
ca, compositi e similari.

Nella fase di inserimento della lastra 14, 1le
nervature 22 fungono da mezzi di centraggio ed evi-
tanc un suc posizionamento asimmetrico addossato ad
una o due pareti interne del relativo stampo 20.
Grazie alla presenza delle nervature ogni dimensio-

ne in pianta della lastra 14 risulta compresa fra
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il 99,9% ed 11 97%, e preferibilmente fra il 99% e
i1 98%, della corrispondente dimensione dello stam-
po 20.

Quindi si deposita (fig. 8) uno strato di col-
1ante 34 sulla faccia rivolta verso l1’alto della
lastra 14 e si cola nello stampo 20 (fig. 9) mate-
riale cementizio fresco 16 che riéopre la lastra 14
e riempie gli interstizi presenti fra quest’ultima
e le pareti dello stampo 20, dovuti alla presenza
delle nervature 22. Il materiale cementizio pud ad
esempio essere costituito da malte, calcestruzzo e
simili.

guccessivamente, con procedimenti convenziona-
1i (fig. 10), si sottopone a vibro-compressione lo
stampo 20 con 1l‘utilizzo di un pestello 36 in modo
tale per cui il materiale cementizio 16 =i distri-
puisce uniformemente entro lo stampo 20 al di sopra
della lastra 14. Poiché quest’ultima & a contatto
dello stampo 20 sclo in corfispondenza delle sotti-
11 nervature 22, essa & oggetto di una ridotta tra-
smissione di vibrazioni, che tenderebbero a provo-
carne la rottura e/o a compromettere 1’adesione del
materiale cementizio 16.

ouindi si sollevano lo stampo 20 ed il pestello

36 (fig. 11) e si lascia stagionare il materiale
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cementizio 16, affinché possa indurire ed aderire
alla lastra 14.

Al termine della fase di stagionatura si ot-
tiene cosi un prodotto stratificato intermedio 38
(fig. 12), le cui diménsioni non corrispondono an-
cora a quelle dell’elemento finale 12 illustrato
nelle figure 2 e 3. Infatti sulle sue pareti late-
rali vi & un eccesso di materiale cementizio. corri-
spondente al volume degli interstizi che erano pre-
senti fra le pareti laterali dello stampo 20 ed i
bordi della lastra 14.

Tale eccesso di materiale viene asportato, ad
esempio con un dispositivo di fresatura 3% (fig.
13), in modo tale per cui la porzione dello strato
cementizio 16 immediatamente adiacente alla lastra
14 sia a filo di questa, lasciando sporgere l'ag-
getto distanziatore 18 in corrispondenza della base

dello strato inferiore di materiale cementizio 16
(figure 2 e 3). Solitamente la fresatura delle pa-
reti laterali del prodotto intermedic 38 viene ef-
fettuata in due fasi successive, dapprima agendo su
di una coppia d4i pareti contrapposte e poi sulla
coppia restante, previa rotazione di 90° del pro-
dotto 38. L'aggetto 18 si estende con continuita

per l'intero perimetro della base dell’elemento 12.
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in forme non illustrate di realizzazione dell'in-
venzione, esso potrebbe peraltro presentare una o
pit interruzioni.

E' inoltre possibile ottenere un qualungque
profiloc desiderato delle pareti laterali del corpo
dell'elemento 12 - ad esempio a filo della lastra
14 per il loro intero sviluppo in altezza - nonché
asportare materiale (fig. 14) anche dalla parete di
fondo dello strato di materiale cementizio 16, qua-
lora questa presenti delle jrregolarita. Preferi-
bilmente tale operazione viene effettuata prima
della fresatura delle pareti laterali,'quando il
prodotto intermedio 38 si trova ancoré nella confi-
gurazione di stampaggio con la lastra 14 rivolta
verso il basso.

Grazie a tali operazioni di fresatura le due
dimensioni 40, 42 dell’elemento 12 degstinate ad es-
gere parallele al piano generale della pavimenta-
zione (fig. 2), noncﬁé eventualmente quella 44 de-
stinata ad esservi perpendicolare, possono essere
realizzate con una tolleranza non superiore in va-
lore assoluto a 0,5 mm.

Infine 1’'elementoc per pavimentazione 12 & sot-
toposto, in modo di per sé noto, a trattamenti di

asciugatura e sabbiatura per il trattamento super-



ficiale e 1l’eliminazione di eventuali tracce di
sporco, ed & imballato in vista della spedizione al
luogo di impiego.

Nella posa in opera, pill elementi 12 del tipo
appena descritto sono posati su di un letto di sab-
bia, ponendo a contatto 1 rispettivi aggetti 18. In
questo modo fra i wvari elementi 12 si formano in-
terstizi di ampiezza prefissata - che & determinata
dalla somma delle larghezze degli aggetti 18 - e
sostanzialmente costante grazie alla bassa tolle-
ranza prevista per le dimensioni 40, 42. In questo
modo, una volta che gli interstizi sono riempiti in
modo di per sé& noto di sabbia, i vari elementi 12
risultano effettivamente autobloccanti ed in grado
di trasmettere su quelli circonvicini almeno una
parte del carico gravante su ciascuno di essi con
una sua pill omogenea ripartiziome.

La sostanziale costanza della dimensione tra-
sversale 44 degli elementi 12 garantisce invece una
buona regolaritd superficiale della pavimentazione,
che risulta priva di sbalzi e dislivelli con evi-
denti vantaggi sia dal punto di vista estetico che
della comodita di utilizzo.

Naturalmente, fermo restando il principioc del-

l'invenzione, 1 particolari di realizzazione e le




forme di attuazione potranno ampiamente variare ri-
spetto a guanto descritto a puro titolo esemplifi-

cativo, senza per questo uscire dal suo ambito.
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RIVENDICAZIONI
1. Procedimento di produzione di un elemento
stratificato (12) per pavimentazione presentante
. uno strato superiore di usura gsotto forma di lastra
(14) ed uno strato inferiore di sopporto di mate-
riale cementizio (16}, detto procedimento compren-
dendo le fasi di:

- collocare sul fondo di uno stampo (20) detta
lastra {(14) la gquale ha dimensioni in pianta com-
prese fra il 99,9% ed il 97% delle corrispondenti
dimensioni dello stampo (20), detto stampo (20) es-
sendo inoltre provvisto di mezzi di centraggio del-
la lastra (14),

- colare entro detto stampo (20) materiale ce-
mentizio fresco (16),

- sottoporre a vibro-compressione detto mate-
riale cementizio (16), in modo tale per cui esso si
distribuisce uniformemente entro lo stampo {(20),

- sottoporre a stagionatura il materiale ce-
mentizio (16), affinché possa indurire ed aderire
alla lastra (14), con 11ottenimento di un prodotto
stratificato intermedio (38), e

- asportare materiale dalle pareti laterali
del prodotto stratificato intermedio (38), in modo

tale da ottenere il profilo desiderato dell'elemen-
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to stratificato (12).

2. Procedimento seconde la rivendicazione 1, in
cui detta lastra (14) ha.dimensioni in pianta com-
prese fra il 99% ed il 98% delle corrispondenti di-
mensioni dello stampo (20).

3. Procedimento secondo una qualunque delle pre-
cedenti rivendicazioni, in cui detti mezzi di cen-
traggio- sono realizzati nella forma di nervature
(22) che protrudono dalle pareti laterali dello
stampo (20).

4. Procedimento secondo una qualungque delle pre-
cedenti rivendicazioni, che prevede di asportare
materiale dalle pareti laterali dello strato cemen-
tizio (16) del prodotto stratificate intermedio
(38) mediante fresatura.

5. Procedimento secondo una qualunque delle pre-
cedenti rivendicazioni, che prevede di asportare
materiale anche dalla parete di fondo dello strato
cementizic (16) del prodotto stratificate interme-
dio (38).

6. Procedimento secondo una qualunque delle pre-
cedenti rivendicazioni, che prevede inoltre la fase
di depositare uno strato di collante (34) sulla
faccia rivolta verso 1'alto della lastra (14) posi-

zionata nello stampo (20), prima di effettuarvi la
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colata del materiale cementizio (16).

7. Elemento strétificato {12) per pavimentazione
ottenibile con un procedimento secondo una qualun-
que delle precedenti rivendicazioni ed avente un
corpo tridimensionale, di cui almeno le due dimen-
sioni (40, 42) destinate ad essere parallele al
piano generale della pavimentazioﬁe sono state rea-
lizzate con una tolleranza non superiore in valore
assoluto a ¢,5 mm.

8. Elemento (12} secondo la rivendicazione 7,
presentante lungo la base dellc strato di materiale
cementizio (16) un aggetto distanziatore (18).

9. Elemento (12) per pavimentazione secondo una
qualunque delle precedenti rivendicazioni 7 o 8, in
cui anche la sua dimensione (44) destinata ad esse-
re perpendicolare al piaﬁo generale della pavimen-
tazione & stata realizzata con una tolleranza non
superiore in valore assoluto a 0,5 mm.

10. Elemento (12) per pavimentazione secondo una
qualungque delle precedenti rivendicazioni da 7 a 9,
in cui detto aggetto (18) si estende con continuita
per l'intero perimetro della base dello strato di
materiale cementizio (16).

11. Elemento (12) per pavimentazione secondo una

qualungue delle precedenti rivendicazioni da 7 a 9,
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in cui detto aggetto (18} presenta almeno un'inter-
ruzione lungo il perimetro della base dello strato
di materiale cementizio (16).

12. Stampo (20) per la produzione di un elemento
stratificato (12) per pavimentazione presentante
‘uno strato superiore di usura sotto forma di lastra
(14) ed uno strato inferiofe di éopporto di mate-
riale cementizio (16), detto stampo (20} compren-
dendo almenc un telaio a cornice, dalle cui pareti
interne protrudono, fra loro spaziate, una plurali-
td di sottili nervature (22), la cui dimensione
principale si estende nella direzione dell’altezza
dello stampo {(20).

13. Stampo secondo la rivendicazione 12, in cui
ogni nervatura (22) si estende verso la porzione
centrale dello stampo (20) per una lunghezza com-
~presa fra lo 0,1% e il 3%, e preferibilmente fra 1’
1% e il 2%, della relativa dimensione dello stampo
(20) .

14. Stampo seconde una qualunque delle precedenti
rivendicazioni 12 o 13, in cuil almenc una nervatura
{22} ha sezione trasversale a forma di trapezio
isoscele con la base minore (24) rivolta verso il
centro dello stampo (20).

15. Stampo secondo una qualunque delle precedenti
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rivendicazioni da 12 a 14, in cui almeno una nerva-
tura (22) presenta almeno una porzione (30) rastre-

mantesi procedendo verso l'alto.
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