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ABRASIVO

Materiale inorganico generalmente non 
metallico, duro, capace di abradere, asportare, 
spianare, lappare, lucidare, tagliare, affilare la 

superficie di un materiale di durezza inferiore e superficie di un materiale di durezza inferiore e 
per es.: legno, metallo, vetro, ceramica, materia 

plastica etc.
A seconda dell’origine può essere naturale o 

artificiale.



CARATTERISTICHE  DELL’ABRASIVO
= CAPACITÀ DI TAGLIO

BASILARI

DUREZZA (anche alle alte T di lavoro)

GRANA

FORMA DELLE PARTICELLE
AGUZZE
ARROTONDATE

MACROCRISTALLI
MICROCRISTALLISFALDABILITÀ

ACCESSORIE

TENACITÀ

STRUTTURA (SPAZIATURA)

ADESIONE AL MATERIALE

RESISTENZA  CHIMICA
Anche alle alte T di lavoro

MICROCRISTALLI
CRIPTOCRISTALLI
VETRI

SFALDABILITÀ

FRATTURA

a O2 atm
a liquido di raffr. anche alle alte T di lavoro
al materiale lavorato
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EFFICACIA  ABRASIVA
Asportazione nell’unità di tempo

- CAPACITÀ DI TAGLIO
- DIFFERENZA DI DUREZZA TRA ABRASIVO E MATERIALE

- CONTATTO ABRASIVO/MATERIALE (adesione + pressione)

- VELOCITÀ DEL MOVIMENTO RECIPROCO TRA MATERIALE E
ABRASIVO (ogni + 5m/s = +1° di durezza)

- FINITURA DESIDERATA- FINITURA DESIDERATA

- TEMPERATURA DI LAVORO

- A SECCO E A UMIDO

- LIQUIDO UTILIZZATO PER LA LUBRIFICAZIONE,
IL RAFFREDDAMENTO E IL LAVAGGIO E RELATIVA PRESSIONE

- TEMPO CONCESSO ALL’OPERAZIONE

- ADESIONE DEL GRANULO ALLA MATRICE LEGANTE



ABRASIVI  NATURALI

Diamante naturale, quarzo, smeriglio, tripoli, granati, 
arenaria, corindone minerale, pomice, sabbia silicea, 
ecc.

ABRASIVI  ARTIFICIALI

CONVENZIONALI: Allumina calcinata, corindone bruno CONVENZIONALI: Allumina calcinata, corindone bruno 
e bianco, carburo di silicio nero e verde , vetro in 
polvere, ecc.
SUPER ABRASIVI: Diamante sintetico monocristallino
D e policristallino DPC, Nitruro di Boro cubico CBN,
carburo di Boro B4C, Carburo di tungsteno WC,
fullerite ultradura ADNR ecc.



ABRASIVI  SUPERDURI

Sono quelli con durezza mohs superiore a 9,5 e quindi:

Dn = Diamante naturale (10)
Ds = Diamante sintetico (10)
cBN = Nitruro di boro cubico (9,5)
B = Boro cristalli (> 9,5)
BCxN = Carbo-nitruri cubici di Boro (> 9,5)BCxN = Carbo-nitruri cubici di Boro (> 9,5)
MB2 = Boruri come RuB2, OsB2, ReB2 (9,5-10)

B6O =
B4C =

ADNR = Aggregate Diamond Nano Rods = fullerite ultradura (>10)

Altri composti del boro che danno materiali con struttura
simile al diamante con caratteristiche di leggerezza, durezza
elevatissima, resistenza e stabilità.



DUREZZA

È la resistenza alla penetrazione. Esistono diverse scale:
MOHS – È la più immediata ed è costituita da dieci minerali di riferimento, ai quali è
assegnato un valore di durezza da 1 a 10. La durezza di ognuno è basata sulla capacità di
scalfire i precedenti.
Le altre scale si basano sulla impronta lasciata sul minerale da un penetratore di forma
differente, sottoposto a determinata pressione.

PENETRATORE FORMA SI MISURA

KNOOP DIAMANTE PIRAMIDE DIAGONALE KNOOP DIAMANTE PIRAMIDE
ROMBICA

DIAGONALE 
MAGGIORE

VICKERS DIAMANTE PIRAMIDE 
QUADRATA

DIAGONALE

BRINNELL HBS = Acciaio
HBW = Tungsteno

SFERICA DIAMETRO

ROCKWELL DIAMANTE CONICO PROFONDITÀ

DALLA MISURA SI PASSA ALL’AREA DELL’IMPRONTA ATTRAVERSO COEFFICIENTI SPECIFICI.
ESISTONO DELLE SCALE DI CONFRONTO PER I VALORI DELLE DIVERSE DUREZZE.





SCALE DUREZZA DEGLI ABRASIVI

ABRASIVO
SCALA DI 

MOHS DUREZZA KNOOP

talco 1 •••

gesso 2 •••

calcite 3 •••

fluorite 4 •••

apatite 5 •••

ortoclasio 6 800   ̴̴ 900

quarzo 7 1000   ̴̴ 1200quarzo 7 1000   ̴̴ 1200

topazio 8 1300

corindone 9 2000
carburo di 
tungsteno 9 2200

carburo di silicio 9 2500

carburo di boro 9 2800
nitruro di boro 
cubico 9̴̴̴   ̴10 4500

diamante 10 8000   ̴̴  8500

ADNR 10,1 ̴  9000













EMERY = Abrasivi cinesi
NORAX = Abrasivi Norton



GRANA  DEGLI  ABRASIVI

Tabella comparativa delle diverse grane ottenute a mezzo di stacciatura.
Il numero della scala internazionale indica il numero delle maglie
contenute in un pollice lineare inglese della tela stacciante:



MORFOLOGIA DEL GRANO ABRASIVO

Le particelle (secondarie) di abrasivo sono costituite da un agglomerato di
particelle individuali che si liberano quando la polvere viene dispersa per
produrre un abrasivo fluido o solido.
Le particelle individuali sono costituite da un aggregato di particelle
primarie microcristalline in cui si sfaldano o si disgregano durante il lavoro
dell’abrasivo.
In alcuni casi la sfaldatura è facile come nel diamante policristallino
sintetico DPC e nell’allumina calcinata che hanno una struttura
microcristallina. In altri casi la sfaldatura è più difficile e si ha la frattura,microcristallina. In altri casi la sfaldatura è più difficile e si ha la frattura,
come nel caso del diamante naturale o del corindone che hanno una
struttura macrocristallina. Alcune impurezze aggiunte possono facilitare la
sfaldatura o aumentare invece la tenacità del prodotto.
Per esempio l’aggiunta dei TiO2 o ZrO2 rende più tenace l’allumina
calcinata. A parità di durezza una maggiore sfaldabilità rende il prodotto
più idoneo per la sgrossatura.
Nel caso di materiali vetrosi non si ha la sfaldatura ma si ha sempre la
frattura.

DPC = Diamante PoliCristallino



STRUTTURA
MACROCRISTALLINA

STRUTTURA
MICROCRISTALLINA





ABRASIVI  PIÙ  MODERNI

Maggiore efficienza di lavoro significa ottimizzare il risultato nel
tempo più breve ed al costo più basso.
La velocità operativa degli abrasivi è fortemente dipendente dalla
durezza e dalla tenacità. Spesso la maggiore efficienza compensa il
maggiore costo. Del resto abrasivi di elevata durezza ed alto costo
hanno visto il loro prezzo scendere man mano che i consumihanno visto il loro prezzo scendere man mano che i consumi
mondiali aumentavano. Ciò è avvenuto per esempio per il diamante
sintetico PCD e per il nitruro di Boro cubico CBN che sono gli abrasivi
di maggiore durezza. Sono invece scomparsi quelli naturali come
quarzo (soprattutto per motivi di tossicità) le farine fossili, i granati,
la pomice. Ma ciò è avvenuto anche per il SiC e il vetro.



CARATTERISTICHE DEGLI ABRASIVI DI MAGGIOR IMPIEGO

FORMULA MOHS KNOOP P. Sp.
g/ml

P. Fusione °C Forma abrasivi Materiali lavorati

ALLUMINA
CALCINATA

Al2O3 8,5 – 9 1900 – 2000 3,80 – 3,98 2100 Paste  e formati

lucidanti.

Metalli ferrosi e non.

Marmo, granito,

No vetro.

CORINDONE 
BRUNO

Bauxite 

Elettrofusa

8,5 1800 – 2200 3,90 – 4,10 1800 – 2000 Flessibili, mole e 

dischi.

Come sopra.

CORINDONE 
BIANCO

Al2O3

Elettrofusa

9 2085 4 2170 Mini mole e dischi. Per ortopedia e 

odontotecnica.

CARBURO DI 
SILICIO

SiC 9,1 2480 – 2700 3,21 2730* Flessibili e solidi ma 

in regresso.

Ghisa, materiali duri,

Al, minerali

No metalli ferrosi.

BORAZON CBN 9,6 4500 – 4700 3,48 2967

Mole, dischi.

Ceramiche, vetro, 

materiali duri, materie

plastiche.

DIAMANTE Ds, PCD 10 8000 3,52 > 1600* Dischi e mole. Universale eccetto 

metalli ferrosi.

* In atmosfera inerte si trasforma in grafite. All’aria brucia.



Diamante – È il più duro di tutti i materiali conosciuti, con il più alto modulo
elastico e la più alta conducibilità termica. È il miglior abrasivo, ma reagisce
con i metalli ferrosi al superamento della soglia di 600°C. Si usa quindi per
alluminio e sue leghe, vetro, ceramiche, minerali duri per pavimentazioni e
rivestimenti. Come lubrificante si adoperano emulsioni di oli EP.
Si ottiene sinteticamente con processo HPHT = alta pressione (> 50000 Atm) e
alta T (> 1700°C)

Nitruro di boro cubico – È il secondo materiale più duro conosciuto e,
diversamente dal diamante, è chimicamente inerte, non presentando alcuna

•

•

DESCRIZIONE  ABRASIVI

diversamente dal diamante, è chimicamente inerte, non presentando alcuna
reazione con i metalli ferrosi. Quindi è il più adatto alla rettifica dei
componenti ferrosi. Viene largamente utilizzato per meccanica di precisione
come cuscinetti, motori e ausiliari destinati all’industria automobilistica e
aerospaziale. Come lubrificante si adoperano emulsioni di oli cloro solfonati
che proteggono il ferro dall’ossidazione. Con T> 250°C si preferiscono oli interi.

Il CBN si ottiene acidificando il borace con acido solforico.
L’acido borico prodotto si calcina a ossido che con ammoniaca dà:
B2O3 + 2 NH3 2 HBN + 3H2O. Il nitruro di boro esagonale (HBN) si trasforma
in cubico CBN con il processo HPHT già visto per il diamante.

•





DESCRIZIONE  ABRASIVI  - SEGUITO

Carburo di silicio – È il più duro tra i convenzionali abrasivi ceramici, ma ha
meno di un terzo della durezza del diamante. Gli abrasivi in carburo silicio non
si usano per ferro e acciaio perché alle alte temperature di lavoro reagisce:
SiC + 4Fe FeSi + Fe3C. Come lubrificante richiede olio puro e per questi
motivi il carburo di silicio è stato quasi completamente abbandonato come
abrasivo e sostituito da corindone, CBN e PCD. Si usa ancora solo per segmenti
e virgole per marmo e graniti.

•

Ossido di alluminio – È un intermedio della produzione di Alluminio metallico
da Bauxite ed è quindi disponibile in grandi quantità a prezzo eccessibile ed in
varie forme differenti per durezza (sempre elevata), resistenza termica e
meccanica, purezza e granulometria. L’ossido di alluminio non è consigliabile
come abrasivo, unicamente per il vetro. Tradizionalmente è usato nelle
operazioni su componenti ferrosi. Ma in effetti il suo impiego ha
caratteristiche di universalità per ogni tipo di metallo, gres porcellanato,
pietre, minerali, granito ecc. Al2O3 è disponibile in diverse forme
cristallografiche come viene descritto qui di seguito.

•



CALCINAZIONE  DELL’ALLUMINA



TIPI DI Al2O3 CALCINATA

Dalla figura precedente si evince che durante la calcinazione dell’allumina idrata a
allumina calcinata alfa, si formano molti prodotti intermedi e di transizione le cui
caratteristiche sono riportate nella tabella precedente. La sequenza più
importante è la seguente:

Formula:   Al(OH)3 AlO(OH)           ɣ Al2O3 δ Al2O3 α Al2O3

Tipo Gibbsite Boehmite Gamma Delta Alfa

Mohs 2,5 3,5 8 8,5 9

P. Sp. g/ml 2,42 3,0 3,1 3,2 3,98

Di conseguenza l’allumina calcinata e poi micronizzata è disponibile in numerosi
tipi differenti per purezza, durezza e granulometria che trovano principale
impiego per paste idonee sia per materiali teneri come marmo, rame, argento,
sia per materiali duri e durissimi come acciai rapidi, graniti ecc. Le grame più fini
sono per paste lucidanti. Quelle più grosse per paste taglienti ed abrasive. Le
allumine si utilizzano anche per segmenti e virgole per macchine lucidatrici dei
pavimenti. L’allumina non si usa per vetro.





ALLUMINE  ELETTROFUSE (CORINDONE)

Dalla allumina calcinata per elettrofusione a T > 2100°C si ottiene il
corindone bianco, mentre dalla bauxite calcinata, per
elettrofusione a T > 1800°C si ottiene il corindone bruno.
Il risultato è un monocristallo da 2 m3 che viene frantumato e
macinato per ottenere le varie granulometrie, idonei per vari
impieghi. Il tipo bianco è meno tenace mentre il bruno è più
tagliente.tagliente.
Il CORINDONE bianco, che per la sua elevata purezza ha durezza 9 e
densità 3,997 g/ml, si usa per il settore dentario, gioielleria, acciaio
inox nelle mole e abrasivi flessibili.
Il CORIDONE bruno è per sabbiature, granigliature, mole ed
abrasivi flessibili destinati ad operazioni di rettifica e sbavatura
metalli, pavimenti di granito e gres porcellanati.













DISTRIBUZIONE DI FREQUENZA GRANULOMETRICA



PRODOTTI  ABRASIVI

SCIOLTI - POLVERE, MICRONIZZATI, GRANULARI)

FLUIDI - LIQUIDI, PASTE

FLESSIBILI

CARTE E TELE IN NASTRI, FOGLI, DISCHI E SPAZZOLE
FELTRI, TNT, SPUGNE E TAMPONI IMPREGNATI
FILI ELICOIDALI DIAMANTATI

BLOCCHI
SOLIDI - MOLE, DISCHI DA TAGLIO, CHIPS PER BURATTATURA, PEZZI FORMATI SEGMENTI  

BACCHETTE
CUBETTI

LIME - METALLICHE E DIAMANTATE

TNT = Tessuto non tessuto

VIRGOLE



USO DEGLI ABRASIVI SCIOLTI

DIRETTO PER SFREGAMENTO A SECCO O A UMIDO O PER
SPRUZZO (SABBIATURA E GRANIGLIATURA)

INDIRETTO COME MATERIA PRIMA PER PRODOTTI ABRASIVI FLUIDI,
FLESSIBILI O SOLIDI



COMPOSIZIONE DEGLI ABRASIVI IN POLVERE
USATI PER SFREGAMENTO

All’abrasivo sciolto di tipo e di granulometria opportuna
vengono aggiunti acidi in polvere solubili in acqua
(ossalico, tartarico, citrico) in grado di disgregare la patina
di ossido o di carbonio del ferro o del marmo. Per
l’argento si usa l’iposolfito sodico, per l’alluminio il
carbonato sodico, per il nichel, il rame e l’ottone il clorurocarbonato sodico, per il nichel, il rame e l’ottone il cloruro
ammonico e per l’oro il cremor tartaro insieme al
carbonato ammonico.
Non manca mai l’aggiunta di polvere di sapone che oltre a
migliorare il bagnamento, allontana l’unto e agisce da
lubrificante.



ABRASIVI SCIOLTI PER SABBIATURA E GRANIGLIATURA

� Gli abrasivi sciolti – sono l’allumina, il SiC, il vetro, la sabbia
silicea, la plastica granulare e alcune pietre dure. Il processo
viene abitualmente condotto a umido, con acqua come fluido di
trasporto, oppure a secco. Le grosse particelle abrasive sono
trasportate da una corrente di acqua ad alta pressione o da unatrasportate da una corrente di acqua ad alta pressione o da una
corrente d’aria e inviate ad alta velocità a colpire la superficie di
lavoro. Sono impiegati in operazioni di pallinatura, sbavatura,
lappatura e lucidatura, dove si richiede una superficie di taglio
relativamente delicata. Per la sua attività silicogena il quarzo e la
sabbia silicea si usano solamente in impianti ermetici.



PRODOTTI  ABRASIVI  FLUIDI
A USO MANUALE O CON LUCIDATRICI A TAMPONE, 

FELTRO, SPAZZOLA.

POLISH   – Formulazione liquida lucidante e spesso
anche protettiva per i metalli.

PASTE – Per finitura opacizzante o lucidante delle 
superfici metalliche o verniciate.

CREME E CERE    – Generalmente per uso meccanico e finiture
a specchio.



COMPOSIZIONE DEGLI ABRASIVI FLUIDI

Per le paste l’abrasivo viene disperso in grassi (stearina,
oleina), cere, saponi molli di potassio e oli (vaselina,
paraffina) con l’aiuto di idonei disperdenti.
Eventualmente si aggiungono ausiliari acidi del tipo
visto precedentemente. La produzione si effettua per
dispersione a caldo o a freddo a seconda della viscositàdispersione a caldo o a freddo a seconda della viscosità
e consistenza del veicolo. Talvolta si aggiungono anche
colori minerali che tipizzano e personalizzano il
prodotto.
L’abrasivo più utilizzato per paste è attualmente
l’ossido di alluminio calcinato di cui sono disponibili
diversi tipi a differente granulometria e grado di
calcinazione (durezza).



ESEMPI FORMULATIVI DI POLISH

PASTA

Ac. Ossalico 2

Fe2O3 30

Al2O3 20

Olio di Palma 42

LIQUIDO ORGANICO

Al2O3 32

Alcool den. 3

Olio Paraffinico 63

Sapone 2

LIQUIDO ACQUOSO 
LUCIDANTE

Acqua bollente 50

Cera bianca 4

Emulsionante 5
Olio di Palma 42

Sapone di 

Marsiglia

6

Kg. 100

Sapone 2

Kg. 100

Emulsionante 5

Trementina 26

Sapone 15

Kg. 100



COLLEZIONE DI MOLE ABRASIVE



ABRASIVI  LEGATI

Abbiamo visto gli abrasivi sciolti (in polvere). L’uso
maggiore come materia prima è per gli abrasivi legati cioè
flessibili e solidi ove l’abrasivo originale in polvere è
densificato tramite leganti.

Durante l’uso il prodotto abrasivo legato perde la suaDurante l’uso il prodotto abrasivo legato perde la sua
efficacia perché si satura di residui di lavorazione o perché
subisce delle rotture. In particolare il grano abrasivo si
rompe, si allontana separandosi dal legante o addirittura è
il legante che perde la continuità come mostrato nella
figura successiva.





PRODOTTI ABRASIVI FLESSIBILI

PROCEDIMENTO DI PRODUZIONE

SUPPORTO FLESSIBILE (CARTA, TELA O FIBRA)

PRETRATTAMENTO CONSOLIDANTE (IMPREGNAZIONE)

1° STRATO DI COLLANTE1° STRATO DI COLLANTE

SPARGIMENTO DELL’ABRASIVO (ASPERSIONE CHIUSA O APERTA)

ELIMINAZIONE DELL’ECCESSO NON ADERENTE

2° STRATO DI ADESIVO PIÙ FLUIDO

ESSICCAZIONE IN FORNO



DETTAGLI  SUPPORTO

CARTA Di peso differente a seconda dell’impiego da leggero e manuale a
gravoso e meccanico ed anche a seconda del tipo: nastri, fogli,
dischi.

TELA Ha maggiore resistenza agli strappi e all’acqua. In genere è di cotone
o di poliestere. Quest’ultimo è più idoneo per lavorazione a umido.

Peso Carta g/m2 Peso Tela

A ̴ 70 W = Waterproof

B = 90/110 J = Leggera

C = 110/135 JJ = Molto flessibile

D = 135/160 X = Media

E = 185/225 Y = Robusta

F = 250/300 H = Pesante

I supporti più pesanti vengono spesso dotati di velcro sulla faccia posteriore per 
l’accoppiamento con idonei platorelli



DETTAGLI  COLLANTI

DETTAGLI  ABRASIVI

GOMMA LACCA, RESINE FENOLICHE, UREICHE, EPOSSIDICHE, POLIURETANICHE A 
SECONDA DELLA RESISTENZA ALL’ACQUA E AGLI OLI O DELLA FLESSIBILITA’ RICHIESTA

SMERIGLIO, CORINDONE BRUNO, CARBURO DI SILICIO, ALLUMINA, ZIRCONIA CON 

DETTAGLI  IMPIEGHI

SMERIGLIO, CORINDONE BRUNO, CARBURO DI SILICIO, ALLUMINA, ZIRCONIA CON 
SPARGIMENTO CHIUSO E CONTINUO O APERTO E SPAZIATO

LEVIGATURA, SAGOMATURA, SVERNICIATURA, RIFINITURA, LUCIDATURA A SECCO, 
AD ACQUA, A SOLUZIONE ANTIOSSIDANTE E AD OLIO



PRODOTTI  ABRASIVI  SOLIDI

Si tratta di abrasivi in polvere, agglomerati con diverse tecniche per ottenere 
solidi di forma diversa:

- SEGMENTI E VIRGOLE PER FINITURA DI MARMI, GRANITI E AGGLOMERATI
CEMENTIZI

- DISCHI RIGIDI per taglio e sbavo
- MOLE SMERIGLIATRICI per rettifica ed abrasione- MOLE SMERIGLIATRICI per rettifica ed abrasione
- MOLE PER AFFILATURA di lame ed utensili
- CHIPS PER BURATTATURA a vibrazione o rotolamento. Forma e grandezza

varia in dipendenza dei pezzi da trattare

Il legante e la tecnica di formatura sono decisivi per l’elasticità del
pezzo solido e per la resistenza ai liquidi di lubrificazione.



MATERIALI PER
ABRASIVI  SOLIDI

Allumina

Carburo di silicio

Ceramica

Diamante

Nitruro di Boro cubico
super abrasivi

Nitruro di Boro cubico

Il tipo di abrasivo, la sua durezza e la relativa grana (da 8 = grossa a 
1200 = fine per la scala USA Std), determinano le caratteristiche di 
impiego da sgrossatura a lucidatura.



SEGMENTI E VIRGOLE
PER LEVIGATURA E LUCIDATURA PAVIMENTI



SEGMENTI, VIRGOLE

Si tratta di pezzi solidi sagomati costituiti da una
agglomerazione tra l’abrasivo (Al2O3) e un legante resinoide o
colofonico la cui composizione è molto variabile e sviluppata
da ogni azienda produttrice in modo autonomo.

L’uso di questi pezzi sagomati è sempre a umido in presenzaL’uso di questi pezzi sagomati è sempre a umido in presenza
di acqua eventualmente arricchita da bagnanti, acido ossalico
ed altri ingredienti ed ausiliari.



LEVIGATRICE E LUCIDATRICE PER PAVIMENTI



PRODUZIONE  MOLE  CERAMICHE
MATERIE PRIME

CERAMICHE
ABRASIVI

MISCELAZIONE

STAMPO

PRESSA

ESSICCAZIONE

ACQUA

ESSICCAZIONE

COTTURA  (800-1250°C)*

RETTIFICA
E BILANCIATURA

CONTROLLO E COLLAUDO
A VELOCITÀ ELEVATA

MARCATURA

* Spesso la cottura avviene sotto pressione per avere mole più compatte con poca porosità



FORMATURA E COTTURA DEI PRODOTTI  ABRASIVI  
SOLIDI  CERAMIZZATI

La formatura viene effettuata con presse uniassiali o isostatiche.
Il formulato in polvere è costituito da abrasivo + fondente +
legante organico (cere, destrina, colle).

La cottura fino a 500°C serve per eliminare il legante organico, daLa cottura fino a 500°C serve per eliminare il legante organico, da
800 a 1250C° si ha la greificazione.

D, SiC, B4C e BN non possono superare all’aria i 700-900°C perché
si ossidano. Pertanto vanno cotti in atmosfera inerte di N2.



METODI  DI  DENSIFICAZIONE

La formatura è in stampo manuale o in pressa con successiva cottura:

V =

B = 

S = 

E =

Vetrificazione e/o greificazione con l’aggiunta all’abrasivo di: vetro in polvere,
fritta ai borosilicati, argilla, feldspati e successiva cottura a 1300 – 1700°C.

Bakelite liquida o resinoidi di altro tipo, con successiva cottura a 150-180°C.

Silicato di sodio reticolabile con ZnO e caricato con argilla. Successiva essiccazione 
e cottura a 300°C. 

Gomma lacca con essiccazione a 100°C (5-7%).E =

R =

M =

O = 

F = 

Gomma lacca con essiccazione a 100°C (5-7%).

Rubber o altri elastomeri in soluzione o dispersione acquosa. Poi essiccazione e 
vulcanizzazione a 150-200°C sotto pressione.
Metalli infiltrati allo stato fuso o elettrodeposto. Per lo più si usa Si, Al o Zn con 
atmosfera di N2.
Ossicloruro di magnesio (cemento SOREL). (15-20%)

Legante idraulico rinforzato con fibre (per es. BF, RF)

I leganti devono avere coefficiente di dilatazione termica inferiore all’abrasivo per
evitare che con il riscaldamento del lavoro i grani abrasivi si distacchino facilmente.



CEMENTO  SOREL

MgO + MgCl2 3MgO • MgCl2 • 11 H2O
H2O

Mescolando ossido di Magnesio in polvere (ottenuto dalla
calcinazione del carbonato) con soluzioni concentrate dicalcinazione del carbonato) con soluzioni concentrate di
cloruro di magnesio, si ottiene un ossicloruro idrato che dà
luogo a fenomeni di presa ed indurimento come i leganti
idraulici.

Il cemento SOREL è in disuso per la scarsa resistenza
all’acqua.



MARCATURA  MOLE

Le mole sono marcate secondo un sistema internazionale con cifre o numeri che 
indicano da sinistra a destra le seguenti caratteristiche in quest’ordine: varietà di 
abrasivo (*), tipo di abrasivo, dimensione della grana, grado di durezza, struttura (*), 
tipo di agglomerante, varietà di agglomerante, come nell’esempio seguente relativo 
ad una mola di allumina: 51-A-36-L-5-V-23 dove:

-(*) sono simboli facoltativi.
- Il primo e l’ultimo simbolo sono propri del fabbricante.- Il primo e l’ultimo simbolo sono propri del fabbricante.
- Il tipo di abrasivo è: A allumina, C carburo di silicio, Z zirconio, D diamante, B CBN.
- La dimensione della grana sale da 8 a 600 dalla grossa alla fine.
- La durezza va da A a Z dalla tenera alla dura.
- La struttura va da 2 a 6 per quella chiusa, da 7 a 8 per quella media, da 9 a 14 per
quella aperta, da 12 a 20 per quella molto aperta (molto porosa) per abrasivi A, C, Z
e va da 25 a 100 e oltre per abrasivi D e B.

- Il tipo di agglomerante è: V vetrificato, B resinoide, BF resinoide rinforzato, 
R gomma, RF gomma rinforzata, E gomma-lacca, Mg magnesiaco.



TIPOLOGIA  MOLE

Alcune forme di mole
normalizzate: mola a
disco (1), m. a disco
biconica (4), m. a due
incavi svasati (21), m.
a scodella (12), m. a
tazza (11), m. a centro
depresso (27), m. a
disco con animadisco con anima
metallica (43). Alcuni
profili periferici di
mole normalizzati





MOTORE A DOPPIE MOLE



LUBRIFICANTI  DI  ABRASIONE
SCOPI:

- LUBRIFICARE (diminuire gli attriti)

- RAFFREDDARE

- ELIMINARE LE SCORIE

- EVITARE L’INTASAMENTO DELL’ABRASIVO

TIPI:

= LAVAGGIO

TIPI:

ACQUA

ACQUA ADDIZIONATA CON IDONEI ADDITIVI (ANTICORROSIVI, BAGNANTI etc.)

EMULSIONE ACQUA/OLIO

OLIO PURO

OLIO SOLFOCLORURATO CHE EVITA LA RISALDATURA DELLE SCORIE METALLICHE









ESEMPIO
LEVIGATURA  DEL  GRES PORCELLANATO

PROCEDIMENTO:

1. CALIBRATURA SPESSORE E PLANARITÀ CON UTENSILI DIAMANTATI 
2. SPIANATURA DELLA SUPUPERFICIE DA LAVORARE CON SiC A GRANA GROSSA
3. LEVIGATURA CON SOLIDI ABRASIVI A GRANA DECRESCENTE
4. LUCIDATURA A SPECCHIO CON DISCHI ABRASIVI FINISSIMI

I FANGHI DEL MATERIALE ASPORTATO COMPATTATI IN FILTRO PRESSA VANNO RECUPERATI 
E RIUTILIZZATI PER LA PRODUZIONE DI LATERIZIE RIUTILIZZATI PER LA PRODUZIONE DI LATERIZI
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