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CAMPC TECNICO

La presente invenzione riguarda una lastra di pietra

artificiale.
SFONDO TECNOLOGICO

Una lastra di pietra artificiale & un prodotto

sagomato comprendente una matrice ed una molteplicita di

pietre naturali granulari in essa disperse, e poiché

emula nell’aspetto una lastra levigata di pietra naturale

di alta qualita come un marmo ed un “Mikageishi” (una

varietd di opietra granitica), é gstato ampiamente

utilizzato come materiale da costruzione sofisticato.
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Diversamente da una lastra di pietra naturale, una
lastra di pietra artificiale presenta caratteristiche
fondamentali lodevoli come un’‘alta termoresistenza, alta
resistenza alla compressione, alla flessione ed altre
proprietd di resistenza, alta resistenza agli urti, alta
durezza superficiale, basso assorbimento idrico, ed alta
resistenza al danneggiamento e, come tale, & stata
vantaggiosamente sfruttata come piano di lavoro per
cucine, banco, lavandino, pannello parietale, materiale
per pavimentazioni e divisorio, tra gli altri usi.

Una tale lastra di pietra artificiale pud essere
fabbricata mediante un procedimento comprendente
un’operazione di impastatura in cui un materiale di
matrice comprendente una resina di matrice ed un
riempitivo viene miscelato con una pietra naturale
granulare per preparare un composizione di stampaggio di
pietra artificiale, ed un’operazione di stampaggio in cui
detta composizione di stampaggio di pietra artificiale
viene preliminarmente formata in un preformato essendo
stampata: in wuno stampo, operazione facoltativamente
sequita dalla lucidatura della lastra risultante.

La pubblicazione giapponese Rokai Hei-3-150244
descrive una lastra di pietra artificiale prodotta
mediante un procedimento in cui una composizione di

stampaggio di pietra artificiale comprendente un
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composto, che contiene una resina termoindurente, un
riempitivo, una pietra naturale granulare non pii grande
di 20 mm di diametro, ed almeno un additivo selezionato
dal gruppo consistente di un catalizzatore di
reticolazione, un additiveo di basso profilo, una fibra di
rinforzo con dimensione dei filamenti non superiore a 25
mm, ed un agente addensante viene lavorata in un
preformato che viene poli stampato e reticolato in una
lastra. Questa lastra di pietra artificiale & tale che
detta pietra naturale granulare é dispersa in una matrice
solidificata costituita di detta resina termoindurente,
detto additivo di basso profilo, detto riempitivoe ed
altri componenti. Qui, la stampabilitd della composizione
d4i stampaggio di pietra artificiale & migliorata
aumentando la sua viscositd con detto agente addensante
nella preparazione di detto preformato.

In tale lastra di pietra artificiale, una pietra
naturale granulare & dispersa in una matrice in modo da
formare una superficie decorativa avente una
configurazione gradevole di aree di pietra naturale
granulare.

In tutta la presente descrizione, 1l’espressione
“area di pietra naturale granulare” viene utilizzata per
indicare collettivamente le aree di wuna pluralitd di

pietre naturali granulari esposte sulla superficie
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decorativa di una lastra di pletra artificiale
comprendente una matrice ed una pietra naturale granulare
in essa dispersa. L’area superficiale della lastra di
pPietra artificiale esclusiva di detta area di pietra
haturale granulare & indicata come area ai matrice.
L'espressione ™“superficie decorativa” & utilizzata per
indicare la superficie di wuna lastra di pietra
artificiale dove @& conferito un certo effetto decorativo.
Generalmente, la superficie decorativa di una lastra
di pietra artificiale dove un‘area di matrice ed un’area
di rietra naturale granulare coesistono in una
configurazione geografica del tipo mare ed isola ha un
aspetto simile ad una pietra naturale e, come tale, &
sofisticata in qualitd del design e suggestiva di aspetto
pregevole. Tuttavia, non esisteva una tecnologia di
produzione stabilita od una formula per garantire un
miglioramento positivo di tale qualiti di design ed
aspetto pregevole, ma invece tale miglioramento é stato
ricercato ripetendo un test sensoriale o semplicemente
sulla base di tentativi. Quindi, non esisteva un
parametro di rriferimento su cul basarsi. Pertanto,
sussisteva la richiesta per lo sviluppo di una tecnologia
mediante la gquale potevano essere prodotte lastre di
pletra artificiale di buon design ed aspetto pregevole o©

di alta qualitd con bucna riproducibiliti.
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Inoltre, il perenne problema nella fabbricazione di
a nel fatto

la lastra stampata

tali lastre di pietra artificiale consistev
che se 1l’impastatura della pietra naturale granulare con

stampaggic come

di
inducendo

un materiale di matrice & difettosa,
difetti
incrinature,

si presenta con opacitad e
ed
Un ulteriore problema

vuoti ritiroc, forellini
scarto.

tto che se la proporzione di una pietra

la

da
quindi un alto tasso di

aumentata per migliorare
il

consiste nel fa
granulare viene
alita del design della lastra di pietra artificiale,

naturale
delle

TS
- qu
tasso di scarto & ulteriormente aumentato.
aumentare la smerciabilita
& necessario migliorare la
in guesto
una

scopo di

1y,

Allo
lastre di pietra artificiale,
necessita di

loro qualitd di design e 1’aspetto pregevole e,
stata sentita la pressante
pietra artificiale con

sensoc, &
tecnologia per produrre lastre di

buona riproducibilitd e basso tasso di scarto.
COMPENDIO DELL’ INVENZIONE
invenzione, sviluppata mnel suddetto
daella tecnica, ha come suo Scopo quello di
una lastra di pietra artificlale che &
ogni sua parte nelle caratteristiche
sofisticata nella qualitd del design e
gradevole con buona

La presente

stato
realizzare

uniforme in

fondamentali,
di aspetto

y,
K o1

suggestiva

¢sﬁ

riproducibilita.
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Per ottenere il suddetto scopo. abbiamo studiato 1a

proporzione della miscela tra le pietre naturali

granulari da utilizzare ed 1l totale della resina di

matrice e del riempitivo. 1In particolare, abbiamo

studiato la dimensione massima dei grani e la

distribuzione dimensiocnale dei grani delle ©pietre

naturali granulari da vari punti di vista. Nella
produzione di una laatra di pietra artificiale con uno
specifico spessore, abbiamo stimato la proporzione di

pietre mnaturali, materiali di una composizione di

stampaggio di pietra naturale, aventi la dimensione

rhh

massima dei grani allo scopo d4i realizzare una lastra di

pietra artificiale con alta qualitd di design ed aspetto

pregevole. La presente invenzione riguarda wuna nuova

lastra di pietra artificiale eccellente nella qualitad del

design, in altre parole, eccellente di aspetto, che é

ottenibile mediante questa strategia. Pid

specificatamente, la lastra di pietra artificiale

dell’invenzione, avente una notevole cualitd del design,

& ottenibile stampando una massa da stampaggio sfusa
(BMC) .

Pertanto, la presente invenzione riguarda una lastra

di pietra artificiale comprendente una matrice ed una

s pietra naturale granulare composta di particelle minerali

varianti in tinta come sono in essa disperse, e che si
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presenta con wuna configurazione di aree di pietra

naturale granulare alla sua superficie decorativa,

detta matrice essendo formata da un materiale di

matrice comprendente una resina di matrice ed un

riempitivo,

l’area totale di detta configurazione di aree di
pietra mnaturale granulare essendo 1l 30 fino al 90 %

dell’area totale di detta superficie decorativa sulla

lastra,

e non meno del 30 % del numerc di aree di pietra
naturale granuliare soddisfacendo la relaziomne:
1,2 £ A/B <10

dove [A(mm)] rappresenta la dimensione del diametro pid

grande delle aree di pietra naturale granulare e ([B{mm)]
rappresenta la dimensiocne del diametro pili grande delle
particelle minerali che costituiscono la pietra naturale.
BREVE DESCRIZIONE DEI DISEGNI
La figura 1 é wuna vista achematica sommitale

in

pianta che mostra, in scala esagerata, una delle aree di

pietra naturale granulare formate sulla superficie

decorativa della lastra di pietra artificiale.

La figura 2 & una vista schematica sommitale in

pianta che mostra, in scala esagerata, una delle aree di

pietra naturale granulare formate sulla superficie

decorativa della lastra di pietra artificiale.
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La figura 3 & unia vista schematica sommitale in

pianta che mostra, in scala esagerata, una delle aree di

pietra naturale granulare formate sulla superficie

decorativa della lastra di pietra artificiale.

La figura 4 €& una vista schematica in sezlone

trasversale che mostra la misurazione della resistenza

allo scorrimento nel processo di fabbricazione di una
lastra di pietra artificiale allungata.

SPTEGAZIONE DEI SIMBOLI NUMERICI

1. campione di una composizione di gtampaggio di pietra
artificiale

2. lastra di ceramica

3. disco

DESCRIZIONE DETTAGLIATA DELL’ INVENZIONE

La presente jnvenzione & ora descritta in dettaglio.

La lastra di pietra artificiale secondo la presente

invenzione comprende una matrice ed una pietra naturale

granulare composta di particelle minerali variabili in

tinta come sono in essa disperse.

La matrice precedentemente menzionata & formata di

an materiale di matrice comprendente una resina di

matrice ed un riempitivo.

11 materiale di matrice comprendente una resina di

matrice ed un riempitivo, com’& menzionato in precedenza,

& una composizione p

er formare detta matrice, che, com’ &
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descritto mnel segui;o, forma detta matrice con lo
stampaggio dopo 1+impastatura con una pletra naturale
granulare.

La resina di matrice com’é menzionato deve essere a
radicall reticolanti, preferibilmente termoreticolabile
(a temperatura ambiente od inferiore ad essa oppure sotto
pressione a caldo) o fotoreticolabile. piii
particolarmente, questa resina reticola per
polimerizzazione radicalica a caldo. Inoltre, la resina
di matrice com’é& menzionato in precedenza comprende una
resina termoindurente., facoltativamente integrata con un
additive di basso profilo.

La resina termoindurente ~com’é menzionato in
precedenza non =3 particolarmente iimitata a coendizione
che possa essere utilizzata come materiale da stampaggio.
comprendendo quindi regine a radicali polimerizzabili
come una resina poliesterica insatura, una resina di
vinil-estere (?esina di epossi-acrilato), uno sclroppo

(met)acrilico}, una resina di diallil-fralato, © via
dicendo; una resina epossidica, una resina a base di
urea, una resina melamminica, € cosi via. Queste resine
possone essere utilizzate ciascuna da gsola od in
combinazione di due © pil specie differenti. Tra queste
sono preferite le resine a radicali polimerizzabili,

perché contribuiscono al miglioramento nelle
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caratteristiche fondaméntali di wuna lastra di pietra
artificiale, come la resistenza e la durezza
superficiale. Pertanto, almeno una delle resine a
radicali polimerizzabili selezionate tra una resina
'poliesterica jnsatura, una resina di wvinil-estere (resina
di epossi-acrilato), una resina di uretano-acrilato ed
uno sciroppo (met)acrilico, ed ancor pit preferibilmente,
una resina poliesterica insatura, pud essere utilizzata
con vantaggic. In una forma di realizzazlone preferita
della presente invenzione, il componente resinoso di
matrice del materiale di matrice contiene preferibilmente
una resina a radicali polimerizzabili in una proporzione
del 50 fino al 100 % in peso della resina di matrice
totale. Pertanto, per guanto riguarda la modalita di
reticolazione del materiale di matrice della presente
invenzione, & preferibile utilizzare un materiale di
matrice contenente una resina a radicali polimerizzabili
come resina di matrice predominante. I1 suo contenuto
preferito & del 60 fino al 100 % in peso. Lfintervallo
magglormente preferito va dal 70 al 100 % in peso.
Quindi, per quanto riguarda la modalitd di reticolazione
della matrice per 1’impiego nella presente jnvenzione, €
preferibile utilizzare un sistema comprendente una realna
a radicali polimerizzabili che reticola per

polimerizzazione radicalica come componente reainoso

11
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predominante.

La resina poliesterica insatura com’é menzionato in
precedenza non & particolarmente 1imitata, ma pud essere
ad esempio una resina a radicali polimerizzabili ottenuta
a¢iogliendo, in un monomero vinilico, un polimero
preparato da un componente acido ed un componente
alcolico attraverso una reazione di condensazione ed
avente un peso molecolare medio ponderato (Mw) di eirca
qualche centinaia fino a circa qualche decina 4i
migliaia.

I1 componente acido com’é& menzionato in precedenza
non & particolarmente limitato, ma include acidi dibasici
insaturi c¢ome acido maleico, anidride maleica, acido
fumarico, acido itaconico, anidride itaconica, acido
mesaconico, acido citraconico, anidride citraconica, e
via dicemndo; acidi dibasici saturi come acido ftalico,
anidride ftalica, acido tetra-idroftalico, anidride
tetra-idroftalica; anidride esa-idroftalica, anidridi
alo-ftaliche, acido isoftalico, acido tereftalico, acido
succinico, acido adipico, acido sebacico, acido HET,
anidride metil-tetra-idroftalica, anidride endometilen-
tetra-idroftalica, e via dicendo; ed acidi tri- e poli-
basici come acido trimellitico, anidride trimellitica,
acido piromellitico, dianidride piromellitica e cosi via.

Questi acidi possono essere utilizzati ciascuno da solo
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od in una combinazione ai due o piii specie differenti.

Il componente alcolice com’ & menzionato in
precedenza non & particolarmente limltato ma include, tra
gli altri, vari glicoli come etilen-glicole, propilen-
glicole, dietilen-glicole, dipropilen-glicole, trietilen-
glicole, neopentil-glicole, 1,3-butandiclo, 1,4-
putandiclo, 1,6-esandiolo, bisfenolo A, Dbisfenolo A
idrogenato, un addotto di bisfenolo A/propilen-ossido, un
addotto di bisfenolo A/etilen-ossido, e via dicendo;
alcoli tri- o poli-idrogenati come glicerolo, trimetilol-
propano, pentaeritrolo, e via dicendo; ed epossidi come
etilen-ossido, propilen-ossido, epicloridrina e cosi via.
Questi alecoli possono essere utilizzati ciascun da sole
od in una combinazione 4i due o pild specie differenti.

11 monomero vinilico com’é menzionato in precedenza
5 un monomero reattivo e non & particolarmente limitato a
condizione <che sia in grado di sottostare alla
reticolazione <¢ol gruppo insaturo di detto polimero
nell’operazione di stampaggio. Ad esempio, stirene, oa-
metilstirene, wviniltoluene, clorostirene, vinil-acetato,
allil-alcool, etilen-glicole-monoallil-etere, proﬁilen-
glicole-moncallil-etere, acrilonitrile, maleimmide, e via
dicendo; acidi monocarbossilici insaturi come acido
acrilico, acido metacrilico, acido crotonico, e via

dicendo, e monoesteri di tali acidi monocarbossilici
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insaturi; acidi dicarbossilici insaturi come acido
maleico, acido fumarico, acido itaconico, acido
citraconico, e via dicendo, e monocesterl di tali acidi
dicarbossilici imsaturi; {met)acrilati polifuniionali
come etilen-glicole-di(met)acrilato, dietilen-glicole-
di (met) acrilato, propilen-glicole-di(met)acrilato,
dipropilen-glicole-di(met)acrilato, neopentil-glicole-
di {met)acrilato, trimetilol—propan-tri(met)acrilato,
penta—eritrol-tetra(met)acrilato, e via dicendo;

divinilbenzene, diallil-ftalato, diallil-isoftalato,

triallil-cianurato, triallil-isocianurato, € cogi wvia.

Questi possonc essere utilizzati ciascuno da solo od in

una combinazione di due o pil specie.
Le specie e le quantitd di detto componente acido,

detto componente alcolico e detto monomero vinilico in

detta resina poliesterica insatura non sono

particolarmente limitate, ma possono essere

giudiziosamente selezionate, rra altri fattori, in
accordo con le caratteristiche fondaméntali richieste di
una lastra di pietra artificiale. Nemmeno il procedimento
di condensazione di detti componenti acido ed alcolico €
particolarmente 1imitato, ed i parametri di reazione come
la temperatura ed il tempo possono essere anch’essi
menzionato

giudiziosamente selezionati. Il polimero com’ &

in precedenza puc essere stato modificato con vari

14
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componenti modificanﬁi come componenti gommosi, ad
esempio, diciclo-pentadiene ed altri compeosti dieniedi,
copolimeri di butadiene-acrilonitrile terminati con
gruppi funzionali, e via dicendo.

: La resina di vinil-estere com’é menzicnato in
precedenza non & particolarmente limitata ma pud essere,
ad esempio, una resina a radicali polimerizzabili
ottenibile aggiungendo un acido carbossilico insaturo
contenente un gruppo vinilico alla porzione terminale di
una resina epossidica, pit specificatamente ad un gruppo
epossidico, sciolto in un monomero vinilico.

La resina epossidica com’é menzionato in precedenza
non & particolarmente limitata, ma include, tra l’'altro,
resine del tipo bisfenolo, del tipo novolac, del tipo
aliciclico, e del tipo polibutadienico epossidizzato.

L’acido carbossilico insaturo contenente il gruppo
vinilico com’ é menzionato in precedenza non é
particolarmente limitato, ma include, tra 1l’altro, acido
acrilico ed acido metacrilico.

Il monoemero vinilico ora menzionato non &
particolarmente limitato, ma include stirene, vinil-
toluene, metil-metacrilato, vinil-acetato, clorosgtirene,
dialli-ftalato, triallil-isocianurato.

Questi possono essere utilizzati ciascuno da solo od

in una combinazione di due o pid specie differenti.

JACOBACCI & PLRARI S.p A.



Le 'specie e le quaﬁtité di detta resina epossidica,
detto acido carbossilico insaturo contenente gruppil
vinilici e detto monomero vinilico nella suddetta reslna
di wvinil-estere non SoNo particolarmente limitate ma
possono essere giudizicsamente selezionate, tra altri
fattori, in accordo con le caratteristiche fondamentall
richieste della lastra di pietra artificiale. Nemmenc il
procedimento per 1a reazione di addizione di detta resina
epossidica e detto acido carbossilico insaturo contenente
gruppi vinilici & particolarmente limitato, ed i
parametri di reazione, come la temperatura ed il tempo di
reazione possonc essere anch’essi giudiziosamente
selezionati.

.o sciroppo (met)acrilico com’d menzionato in
precedenza non é particolarmente limitato, ma pud essere,
ad esempio; una resina a radicali polimerizzabili
comprendente un monomero di un estere (met)acrilico, un
polimero di un estere {(met)acrilico ed un agente
reticolante, contenente jnoltre facoltativamente detto
monomero vinilico.

L’estere (met)acrilleco com’ é menzionato in
precedenza non & particolarmente 1imitatoc, ma include, ad
esempilo, metil (met)acrilato, etil (met)acrilato, propil
{met)acrilato, butil (met)acrilato, 2-etil-esil (met)

acrilato, lauril (met)acrilato, cicloesil (met)acrilato e
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glicidil(met)acrilato, tra gli altri. B’ inoltre
possibile utilizzare (met)acrilammide. Questi possono
egaere utilizzati ciascuro da solo od un una combinazione

di due o piid differenti specie. Tra di egsi, s8sono

preferiti il metil (met)acrilato od un estere
{met)acrilico prevalentemente composto di metil-
metacrilato perché contribulscono ad un maggiore

miglioramento delle caratteristiche fondamentali di wuna
lastra di piletra artificiale, come la resistenza alle
intemperie e la lucentezza superficiale e coal pure
1’aspetto e la sicurezza. E’ inoltre possibile utilizzare
un polimero (met)}acrilico avente un gruppo insaturo nella
catena laterale, come il polimero ottenibile facendo
reagire un polimero (met)acrilico contenente un gruppe
carbossilico con un composto a base di estere di
glicidil (met)acrilato. Questi esteri possono  essere
utilizzati ciascuno da solo oppure in una combinazione di
due o pid differenti specie.

I1 polimero dell’estere (met)acrilico pud essere
ottenuto polimerizzando detto estere {met)acrilico,
laddove necessario, c¢on un monomero vinilico, come
miscela monomerica di detto estere.

I1 grado di polimerizzazione di detto estere
(met)acrilico non & particeolarmente limitato.

L’'agente reticolante com’& menzionato in precedenza
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non & particolarmente limitato, ma include {met)acrilati
polifunzionali come etilen-glicole-di(met)acrilato,
dietilen-glicole-di (met)acrilato, propilen-glicole-di

{met)acrilato, dipropilen-glicole-di(met)acrilato, neo-

pentil-glicole-di (met)acrilato, trimetilol-propan-tri
(met)acrilato, penta-eritrol-tetra(met)acrilato, e vwvia
dicendo; divinilbenzene, diallil-ftalato, diallil-

isgftalato, triallil-cianurato, triallil-isocianurato, e
cosi wvia. Questi possono essere utilizzati ciascuno da
solo od in una combinazione di due o pili specie
differenti.

Le specie e la quantita di detto monomero di estere
{met)acrilico, detto polimero a base di eptere
(met)acrilico, detto agente reticolante e, come
componente facoltativo, detto monomero vinilico, in detto
sciroppo {met)acrilico, non gono particolarmente
limitate, ma possonc essere giudiziosamente selezionate
in accordo con le caratteristiche fondamentali richieste
di una lastra di pietra artificiale, tra altri fattori.

Quando detta resina termoindurente & una miscela di
due o pil specie resincse, le quantitd relative delle
specie 1resinose non  SONO particolarmente limitate.
Inoltre, quando detta resina termoindurente & una resina
a radicali polimerizzabili, pud contenere resine a

radicali polimerizzabili diverse dalle resine menzlonate

f

et



in precedenza.

L'additive di basso profilc per 1’impiego in detta
resina di matrice mnon & particolarmente limitato a
condizione che contribuisca ad un miglioramento nella
stabilitda dimensionale della lastra di pietra artificlale
prodotta. Ad esempio, possono essere utilizzati,
polietilene, polipropilene, polistirene, polistirene

reticeclato tridimensionalmente, poli(metil-metacrilato),

polietilen—glicole, polipropilen—glicole, cellulosa-
butirrato, cellulosa-acetato (acetil-cellulosa),
poli(vinil-cloruro), poli(vinil-acetato), policapro-

jattone, polieatere saturo, e via dicendo. Questl possono
egsere utilizza;i ciascuno da s8olo oppure in una
combinazione di due © piﬁ"differenti gspecie. Tra questi,
& preferito un poliestere saturo.

ta resina di matrice com’& menzionato in precedenza
pud contenere additivi com’é necessario.

¢li additivi non sono particolarmente limitati, ma
jncludono 1‘agente reticolante, un addensante, un agente
di rilascic dallo stampo interno, un colorante, un agente
di trasferimento di catene, un inibitore ai
polimerizzazione, un assorbitore di ultravioletti, un
diluente, un agente di accoppiamento, ed un agente
antimicrobico. Questi tipt di additivi possono essere

utilizzati ciascuno da solo oppure in una combinazione di

ig



due o pili differenti speEie.

L’agente reticolante appena menzionato non @&
particolarmente limitato, ma include, ad esempio,
perossidi organici come benzoil-perossido, laurcil-
perossido, metil-etil-chetone-perossido, t-butil-perossi-
_2_etilesancato, t-butil-perossi-ottoato, t-butil-perossi-
benzoato, cumene-idroperossido, cicloesanone-perossido,
dicumil-perossido, bis(4-t-butil-cicloesil)perossi-di-
carbonato, 1,1-bis(t-esil-perossi)3,3,5-trimetil-ciclo-
esano, e via dicendo; ed iniziatori di polimerizzazione
radicalica come azo-composti, ad esempio, 2,2’-azobis-
isobutirronitrile, 2_fenilazo-2,4-dimetil-4-metossi-
valeronitrile, e cosi wvia. L’agente reticolante viene
aggiunto preferibilmente in una proporzione di 0,1 fino a
10 parti in peso, sulla base di 100 parti in peso di
resina di matrice. Sono piiu preferite 0,3 fino a 7 parti
in peso, e Sono particolarmente maggiormente preferite
0,5 fino a 5 parti in peso.

L'addensante com’é& menzionato in precedenza non &
particolarmente limitato, ma include ossidi metallicil
polivalenti, come magnesio-ossgido, calcic-ossido, zinco-
ogsido, e via dicendo; idrossidi metallici polivalenti,
come magnesio-idrossido, calcio-idrossido, alluminio-
idrossido, e cosi via; ed isoclanati polifunzionali.

L’agente di rilascio dallo stampo interno com’ &



. {
menzionato in precedenza non & particolarmente limitato,

ma include acido stearico, =zinco-stearato, alluminio-
stearato, calclo-stearato, bario-stearato, stearilammide,
aclido laurico, trifenil-fosfato, alchil-fosfatl, e via
dicendo. Inocltre, possono venire anche utilizzati
tradizionali agenti di rilascio dallec stampo come cere,
olio siliconico, e via dicendo.

I1 colorante com’& menzionato in precedenza non é
particolarmente limitato, ma include quei colori
inorganici, colori organici, e toner che possono eggere

utilizzati per le resgine termoindurenti.

~

L’agente di trasferimento di catene com’é menzionato
in precedenza non & particolarmente limitato, ma include
un dimero di a-metil-stirene, carbonio-tetracloruro, €
via dicendo; composti tiolici come alchil-mercaptani, ad
esempio, t-butil-mercaptano, n-ottil-mercaptano, n-
dodecil-mercaptanoc, e via dicendo; mercaptani aromatici
come tiofenolo, tionaftolo, e cosi via, acido
tioglicolico; alchil-esteri dell’acido tioglicolico, come

ottil-ticglicolato, etilen-glicole-di-tieglicolato, tri-

metilolpropan-tris(tioglicolato), pentaeritrol-tetra-
kis{tioglicolato), e via dicendo; acido B-
mercaptopropioniceo;  ed alchil-estexi dell’acido B-

mercaptopropionico, come ottil-B-mercaptopropionato, 1.4-

butandiol-di (B-tiopropionato), trimetilolpropan-tris(p-

JACOBAGLI & PLRANI S.p A



tiopropionato),

precedenza no
tra lraltro,
idrochinone,

dinitrobenzene, nitrobenzene,

difenil-picril-idrazile,

precedenza non é

pentaeritrol-tetrakis(B—tiopropionato), e

via dicendo.

L’inibitore di polimerizzazione com’& menzionato in
n & particolarmente limitato, ma include,

p-t-butilcatecolo, p-metossifenolo,

p-benzochinone, cloroanilina, m-

p-fenildiammina, zolfo,

di—p-fluorofenilammina, tri-p-

nitrofenilmetile, e via dicendo.

I, agssorbitore di ultravioletti com’'é menzionato in

particolarmente limitato, e possoOno

essere utilizzati quegli assorbitori di OV che possono

venire impiegati per le regine termoindurenti, come i

composti della gerie del benzofencne e della serie del

benzotriazolo.

Nemmeno il diluente, 1‘agente di accopplamento €

lragente antimicrobico com’é menzionato in precedenza,
venire

sono particolarmente limitati, e possono

impiegate, ad egsempio, gquelle sostanze utilizzate per le

resine termoindurenti.

I1 riempitivo preferito per 1’impiego nella presente

invenzione & prevalentemente composto di alluminio-

alla resistenza ed altre

idrossido, che contribuisce

caratteristiche fondamentali di una lastra di pietra

artificiale, e pud contenere altri componenti.
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I componenti com’ & 'u'xenziona.to in precedenza non Sono
particolarmente limitati, ma includono vari riempitivi
inorganici come calcio-carbonato, calcio-solfato, bario-
solfato, allumina, argilla, talco, fibra macinata,
silice, sabbia di fiume, farina fossile, polvere di mica,
gesso, polvere di vetro, e via dicendo; riempitivi
organici, e fibre di rinforzo, tra 1l’altro. Questi
possonc essere utilizzati ciascuno da solo oppure in una
combinazione di due o© pid specie differenti.

La fibra di rinforzo appena menzionata non &
particolarmente limitata, ma include f£fibre inorganiche
come fibra di vetro, fibra di carbonio, fibra metallica,
fibra ceramica, e cosi via; fibre organiche come fibra
arammidica, fibra poliesterica, e via dicendo; e fibre
naturali. La forma della fibra non & particolarmente
limitata, ma pud essere, ad egempio, uno stoppino, un
trefolo spezzettato, un feltro, od una tela (tesaile).

La quantitd di fibra di rinforzo com’é menzionato in
precedenza pud essere giudiziosamente selezionata 1in
accordo con la resistenza, la qualitd del design e
1‘aspetto della lastra di pietra artificiale. Inoltre, &
preferito selezionare la quantitd tenendo in
considerazione la filuidita della composizione di
stampaggio di pietra artificiale che corrisponde ad una

forma di realizzazione preferita per preparare la lastra
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dell’invenzione. Detta résistenza di fluiditd pud essere
controllata nell’intervallo preferito regolando la
quantitd della fibra di rinforzo, e la regolaziome com’ &
menzionato cogtituisce una forma di realizzazione
preferita dell’invenzione. La quantitia e la lunghezza
della suddetta fibra di rinforzo non sono particolarmente
limitate, ma la gquantitd & preferibilmente dello 0,5 fino
al 50 % in peso, pii preferibilmente dello 0,5 £ino al 30
% in peso, e particolarmente preferibilmente dall’l al 20
% in peso, rispetto alla quantitd della lastra
dell’invenzione. Inoltre, & in particolare piii preferito
1’1 fino al 15 % in peso, € maggiormente preferito 1’1
fino al 10 % in peso. Una lastra di pietra artificiale,
priva della suddetta fibra di rinforzo in una quantiti
compresa in guesti intervalli, pud non avere sufficiente
resistenza o buon aspetto. La lunghezza & preferibilmente
di 0,1 fino a 50 mm, e pill preferibilmente di 0,1 fino a
25 mm. La modalitd di aggiunta della fibra di rinforzo
non & particolarmente limitata. Ad esempio, detta fibra
pud eassere aggiunta sotto forma di filamenti di wvetro
spezzettati o gimile, oppure aggiunta tagliando stoppini
di vetro.

La pletra naturale granulare gecondo la presente
invenzione non & particolarmente limitata a condizione

che si tratti di pietra naturale frantumata in granuli.

"
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Possono anche essere iﬁpiegati frammenti di ceramica,
porcellana, vetro, vetro colorato, e via dicendo.

La pietra naturale non & particolarmente limitata in
varieti, ma include rocce ignee come gramito, andegite, e
cosi via; rocce sedimentarie come arenaria, tufo, e cosi
via; rocce metamorfiche come marmo, roccia argillosa,
gserpentino, e via dicendo; marmo bianco (giapponese),
fluorite, e via dicendo. Queste possono essere utilizzate
ciascuna da sola oppure in una combinazione di due o pia
specie differenti. Tra di esse, & preferito il granito
perché la lastra di pietra artificiale risultante & molto
soddisfacente in gqualitd del design, durezza guperficiale
e resistenza chimica. Detto granito non & particolarmente
limitato, ma include Mikageishi come “Fujioka Mikage”,
wBansei Mikage”, e cosi via, Mahogany, Belfast, Verde
Fontaine e via dicendo.

L’intervallo dimensionale dei grani di detta pietra
naturale granulare'non & particolarmente limitato, ma é
preferibilmente non superiore a 30 mm, pid
preferibilmente da 1 a 15 mm. Se il limite superiore di
15 mm viene superato, non possonc essere impedite la
rottura e 1l‘abrasione della pietra naturale granulare.
Inoltre, 1l‘’impastatrice €& soggetta a danneggiamento. In
aggiunta, per via della peggiorata fluidita della

composizione da stampaggio di pietra artificiale, la



lavorabilitad d4i prodﬁiione pud essere sacrificata e,
nell’operazione di stampaggic & probabile che avvenga
un’ingufficiente riempimento delle stampo.
Preferibilmente, la dimensione massima dei grani non &
duperiore a 20 mm, pili preferibilmente non & superiore a
13 mm.

La distribuzione dimensiocnale del grani di detta
pietra naturale granulare, che & selezionata allo scopo
di preparare una lastra di piletra artificiale eccellente
in qualitd del design in accordo con l’'invenzione e/o
preparare una composizione di stampaggio di pietra
artificiale avente wuna specifica fluidita, non @&
particolarmente 1limitata ma, i granuli > 5 mm sono
preferibilmente non meno del 10 %, pili preferibilmente
non meno del 30 %. Considerando la produzione di una
lastra avente uno spessore di 13,5 mm come esempio, &
preferita la seguente distribuzione dimensionale dei

grani.

v
L

Granuli mm: dall’l al 20 % in peso

granuli < 6 mm 2 5 mm: dallo 10 al 30 % in peso
granuli < 5 mm =2 4 mm: dal 10 al 30 % in peso
granuli < 4 mm = 3 mm: dal 10 al 50 % in peso
granuli < 3 mm > 2 mm: dal 10 al 50 % in peso

granulli < 2 mm > 1 mm: dallo 0 al 30 % in peso

granuli < 1 mm: dallo 0 al 10 % in peso,



I1 totale di questi granuli & uguale al 100 % in peso.

Se la proporzione di granuli di 5 e pidi mm supera
1’intervallo precedentemente definito, la pietra naturale
granulare non pud essaere protetta contro la rottura o
l1’attrito durante 1’operazione di impastatura. Anche
1’impastatrice & soggetta ad eagere danneggiata. Inoltre,
1a fluiditd della composizione di stampaggic di pietra
artificiale & cosi Dbassa che 1la lavorabilita di
produzione viene sacrificata e lo stampo pud non essere
gsufficientemente riempito. Se la proporzione di granuli
inferiori a 1 mm & superiore al 10 % in peso, la lastra
di pietra artificiale & soggetta ad apparire macchiata o
nerastra. Se la proporzione di granuli non inferiori ad 1
mm ma inferiori a 5 mm di diametro supera i'intervallo
precedentemente definito, il profilo dimensionale dei
grani diventa pii o meno piatte cosi che la
configurazione superficiale della lastra di pietra
artificiale & soggetta ad essere distante da gquella 4di
una pietra naturale.

La dimensione media dei grani della pietra naturale
granulare non é particclarmente limitata. ma é
preferibilmente da 3 a 8 mm. Se detta dimensione dei
granli & inferiore a 3 mm, il profilo dimensionale dei
grani diventa pil ¢ meno piatto sicché la configurazione

della pietra naturale sulla superficie della lastra é

na



distante dalla configqurazione dei grani di una pietra
naturale. Se viene superato il limite superiore di & mm,
la rottura e l’attrito delle pietre naturali granulari
durante l’impastatura  non possono essere evitati.
JInoltre, l-impastatrice pud wvenire anch’esgsa danneggiata.
In aggiunta, la fluiditd della composizione di stampaggio
di pietra artificiale’ wviene ridotta influenzando
negativamente la lavorabilitd di produzione e pud
determinare 1’insufficiente riempimente dello stampo.
L’intervallo dimensionale dei grani preferito & di 4 fino
a 7 mm.

La specie e la morfologia dei grani di detta pietra
naturale granulare sono determinanti per 1’aspetto e le
caratteristiche fondamentali della lastra di pietra
artificiale secondo la presente invenzione, e possono
eggere giludiziosamente selezionate in accordo con 1l'uso
voluto per la lastra di pietra artifieciale.

E’ preferito aggiungere pietre naturali aventi 1la
specifica distribuzione dimensionale dei grani com’é
menzionato in precedenza, per ottenere un’eccellente
qualitd del design per la lastra di pietra artificiale
secondo l‘'invenzione, pilt specificatamente, per otfenere
un‘eccellente gqualitd specifica del design per la lastra
fabbricata stampando una composizione di stampaggio d4i

pietra artificiale, o particolarmente pic
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specificatamente, per ottenere la .specifica resistenza di
fluiditd e l’eccellente formabilitid per la composizione
come un materiale di stampaggio (specificatamente, un
materiale per lo stampaggio di pletre artificiali).
Inoltre, per queste produzioni, com’é descritto nel
seguito, altrl vari componenti possonoc essere aggiunti in
quantitid opportune. In altre parole, le quantitd di
resina di matrice, pietre naturali, riempitivo & fibra d4di
rinforzo e cos8i pure la distribuzione dimensionale dei
grani delle pietre naturali possono essere regolate in un
intervallo opportuno, per ottenere la qualitd di design
desiderata o la specifica fluiditd per la composizione
come materiale del prodotto. Inoltre, la distribuzione
dimensionale dei grani delle pietre naturali pud essere
opportunamente controllata affinché la lastra abbia la
qualitd di design descritta nell’invenzione in accordo
con lo gpessore di una lastra desiderata. La presente
invenzione non @& limitata ad una lastra di pietra
artificiale con uno spessore di 13, 5 mm.

Com’ & utilizzata nella presente descrizione,
l'espressione *“dimensione massima dei grani” di una
pietra naturale granulare significa la dimensione
egpressa in bmm della frazione di vagliatura positiva,
che attraversa un c¢rivello standard avente aperture di

dimensione (b+d)mm [d>0]. La dimensione delle aperture
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del crivello indicata nella presente descrizione & com’é
definito in JIS Z8801-1966.

L‘espressione sdimensione media dei grani” & qui
utilizzata per indicare la dimensione rappresentativa dei
grani.

La dimensione rappresentativa dei grani & definita
come BSegue. Quando la distribuzione dimensionale dei
grani di una pietra naturale granulare & espressa
tracciando graficamente la dimensione dei grani
sull’ascissa e la fraziome in peso (3 in peso)} dei
granuli aventi una data dimensione dei granuli
gull’ordinata e le frazioni in peso (% in peso) delle
dimensioni dei granuli sono cumulativamente sommate dalla
dimensione granulare minima alla dimensione granulare
massima, la dimensione dei grani corrispondente al totale
cumulativo del 50 % in peso viene presa come vdimensione
rappresentativa deil grani”.

Nella fabbricazione di una lastra di pietra
artificiale, le specie e le quantitd di detti rispettivi
componenti della resina di matrice, di detto riempitiveo e
di detta pietra naturale granulare non sono
particolarmente limitate, ma posaono essere
giudiziosamente gelezionate in accordo con la 1loro
combinazione, le condizioni di stampaggio per la lastra

di pietra artificiale e/o le caratteristiche fondamentali
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richieste o 1’uso +voluto della lastra di pietra
artificiale. E’ importante tenere in considerazione la
quantitd di aggiunta com’é menzionato nel seguito, come
forma di realizzazione preferita dell’invenzione, per
ottenere la qualitd del design per la lastra di pietra
artificiale com’é stampata e/o la resistenza di fluiditi
per la composizione di stampaggio di pietra artificiale
in un intervallo specifico.

La quantitd d‘’impiego di detto additivo di basso
profilo in detta resina di matrice & preferibilmente di 0
fino a 50 parti in peso su 100 parti in peso di resina
termoindurente. Se la quantitd supera le 50 parti in
Peso, la resistenza ed altre caratteristiche fondamentali
della 1lastra di pietra artificiale sono soggette a
riduzione. La quantitd di detto addensante in detta
resina di matrice pud essere giudiziosamente selezionata
in accordo col peso molecolare medic ponderato e 1la
viscositd della resina termoplastica.

La quantita di impiego preferita di detto riempitivo
€ di 30 fino a 300 parti in peso rispetto a 100 parti in
pesc di resina di matrice. Ad una quantitd inferiore a 30
parti in peso, la resistenza ed altre caratterigtiche
fondamentali della lastra di pietra artificiale possono
essere ridotte. Se la quantitid supera 300 parti in peso,

la fluiditd della composizione di stampaggio di piletra
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artificiale & cosi bassa’' che la lavorabiliti del processo
& ridotta.

Nel riempitivo, 17alluminio-idrossido ammonta
preferibilmente al 50 fino al 100 % 1in peso del peso
totale del riempitivo. Se il contenuto di alluminio;
jdrossido & inferiore al 50 % in peso, la resistenza ed
altre caratteristiche fondamentali sono soggette a
riduzione. L‘’intervallo maggiormente preferito & del 70
fino al 100 % in peso.

11 contenute di resina di matrice del materiale
della matrice nella presente invenzione & del 25 fino al
77 % in peso del suo peso totale. Un contenuto pid
preferito & del 25 fino al 75 % in peso. Il contenuto di
riempitivo & del 75 fino al 23 % in peso. Un contenuto
pili preferito & del 75 fino al 25 % in peso. La resina di
matrice ed il riempitivo sono formulati in modo da
soddisfare le suddette condizioni quantitative e, le
quantitd relative di resina di matrice e degli altri
componenti possono essere giudiziosamente selezionate.

La proporzione preferita di detta pietra naturale
granulare rispetto a 100 parti in pesc di resina di
matrice & di 50 fino a 1000 parti in peso. Se la
proporzione della pietra naturale granulare é inferiore a
50 parti in peso, le caratteristiche fondamentali, come

la resistenza e la durezza superficiale, e la qualitd del



design della lastia di pletra artificiale sono soggette a
riduzione. Se viene superato il limite 4di 1000 parti in
pesa, la fluiditd della composizione di stampaggio di
pietra artificiale viene ridotta determinando un
insufficiente riempimento dello stampo. L’ intervallo
maggiormente preferito va da 300 a 800 parti in peso.

La produzione della lastra di pietra artificiale
-comprende un’operazione di impastatura di impastatura di
un materiale di matrice comprendente una resina di
matrice ed un riempitivo con una piletra naturale
granulare in una impastatrice per preparare una
composizione di stampaggic di pietra artificiale, ed
un’operazione di stampaggioc di stampaggio di detta
composizione di stampaggio di pietra artificiale in uno
stampo., un’ operazione facoltativa di smerigliatura
superficiale di lucidatura della superficie della lastra.

Nel caricare uno stampo con detta composizione di
gtampaggio di pietra artificiale per stamparla in una
lastra, se necessario, & preferibile preformare detta
composizione in anticipo e caricare lo stampo col
preformato cosi preparato.

ILa suddetta cperazione di impastatura viene condotta
per impastare completamente i componenti di detto
materiale di matrice con detta pietra naturale granulare

allo scopo di preparare una composizione di gstampaggio di
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pietra naturale sotto forma di dispersione di pietfa
naturale granulare nel materiale di matrice.

La composizione di stampaggio di pietra artificiale
ottenibile nell’operazione di impastatura €& una miscela
formulata dei vari componenti com’é& menzionato in
precedenza.

La suddetta operazione di impastatura pud
comprendere, ad esempio, miscelare anticipatamente una
porzione della totaliti di detta resina di- matrice con un
miscelatore, come un Disper, alimentarla poi in una
impastatrice o simile, ed impastarla, operazione seguita
dall’aggiunta del resto della formulazione e dalla
impastatura del totale con 1’impastatrice ©O simile.

Tl tipo di detta impastatrice o© simile non &
particolarmente limitato ma pud venire impiegato, ad
esempio, un miscelatore a lame sigmoidali od un
miscelatore Banbury. Tuttavia, alle scopo di proteggere
i1 materiale di matrice contro la contaminazione nerastra
derivante dall’abrasione della lama di miscelazicne e
della parete interna di detta impastatrice da parte delle
pietre naturali granulari, & preferibile utilizzare una
macchina avente una camicia di granuli di ceramica sia
gulla lama di miscelazione che sulla parete interna della
macchina.

La velocitd di rotazione e l1a temperatura di detta



impastatrice © simile non sonc particolarmente limitate,
ma affinché il materiale di matrice e 1la pietra naturale
granulare possano essere gpufficientemente impastati, 1le
impostazioni della velocita di rotazione e della
temperatura sono preferibilmente, rispettivamente, di 20
fino a 50 giri al minuto e 10 fino a 60 °C. La
regolazione maggiormente preferita della temperatura & di
15 fino a 40 °C.

Riferendosi alla suddetta operazione di impastatura,
1*ordine di caricamento dell’impastatrice o gimile coi
rispettivi componenti com’é& menzionato in precedenza e
cosi pure altre impostazioni dei parametri di lavoro non
sono particolarmente limitati.

L’operazione di stampaggio secondo la presente

invenzione comprende preferibilmente, laddove necessario,

preformare detta composizione di stampaggio di pietra
artificiale per preparare un preformato in anticipo, e
caricare uno stampo col preformato per atamparlo in una
lastra.

Com’& utilizzato mnella presente descrizione, in
termine “preformatura” viene utilizzato per indicare

qualsiasi operazione in cui la composizione di stampaggio

di pietra artificiale ottenuta nell’operazione di

impastatura viene sagomata in una forma netta che

contribuisce alla facilitd di caricamento dello stampo ed
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al miglioramento nell;éfficacia di riempimento dello
stampo, ad esempioc, una procedura di impaccaggio del
preformato che comprende impaccare detta composizione di
stampaggio di pietra artificiale in un contenitore,
oppure una procedura di preformatura ad estrusione
utilizzante una macchina per estrusione.

11 preformato di compogizione di stampaggio di
pietra artificiale com’é menzionato in precedenza viene
ottenuto mediante la suddetta operazione di preformatura.

La composizione di stampaggio di pietra artificiale
ed il suo preformato sono generalmente indicatil come
massa da stampaggio sfusa (BMC).

Una forma di realizzazione preferita dell’invenzione
& rappresentata da una lagtra di pietra artificiale

dell’invenzione che ha una rimarchevole gqualita di

deaign, é fabbricata mediante il procedimento
comprendente impastare la resinma di matrice, il
riempitivo, la pietra naturale granulare, e

facoltativamente integrata con ja fibra di vetro o simile
per preparare una massa da satampaggio sfusa {BMC) .,
operazione seguita dallo stampaggio di detta BMC.

11 procedimento per detta preformatura non é
particolarmente limitato, e pud implicare © meno
1’invecchiamento a temperatura ambiente.

Ad esempio, l‘'operazione di stampaggio pud essere un
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processo di formatura alla pressa (stampaggio per
compressione) che comprende caricare wuno stampo pre-
riscaldato con detto preformato di composizione di
stampaggio di pietra artificiale, serrare a pressione i
componenti superiore ed inferiore dello stampo (stampo
inferiore e stampo superiore) inducende in tal modo il
preformatoc a scorrere e diffondersi riempiendo la cavitd
dello stampo, e mantenere lo stampo riempito in detta
condizione per un tempo prestabilito.

Com’ é utilizzata nella presente descrizione,
l’espressione “caricare uno stampc col preformato” wviene
usata per indicare la disposizicne del preformato sul
componente inferiore dello stampo (stampo inferiore).

Il procedimento per tale disposizione del preformato
non & particolarmente limitato.

Quegto caricamento di uno atampe pud essere
condotto, ad esempio, utilizzando un caricatore di BMC, e
la rimozione della 1lastra prodotta dalle stampo pud
essere condotta uvtilizzando un easpulscre.

Il serraggic dello stampo pud essere eseguito ad una
pressione di 50 fino a 200 kgf/cm’.

La temperatura di riscaldamento dello stampo non &
particolarmente limitata, ma & preferibilmente di 100
fino a 170 °C. I componenti dello stampo superiore ed

inferiore possono essere riscaldati alla stessa
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temperatura oppure a temperature diverse.

I1 tempo di stampaggilo Bott; compregsione non &
particolarmente limitato, ma & preferibilmente di 180
fino a 700 secondi. Se la temperatura di riscaldamento &
inferiore a 100 °C e/o il tempo di stampagglio & pili breve
di 180 secondl, la reticolazione della composizione di
stampaggio di pietra artificiale & soggetta ad essere
insufficiente. D’altro canto, un tempo di stampaggio
superiore a 700 secondi é antieconomico. Se la
temperatura di riscaldamento supera 170 °C, le
caratteristiche fondamentali, la gualitd del design e
l’aspetto pregevole sono soggetti ad essere ridotti.

L’operazione di 1lucldatura superficiale pud essere
condotta nello stesso modo come 1la lucidatura delle
pietre naturali, ad esempio, per smerigliatura continua o
smerigliatura monoassiale della lastra stampata per mezzo
di una smerigliatrice del tipo a umido.

Lo spessore di levigatura nel processo di lucidatura
superficiale non & ©particolarmente limitato, ma &
preferibilmente di 0,5 fino a 2,0 mm, perché in questo
intervallo 1la configurazione delle pietre naturali
granulari disperse nella matrice & resa pill prominente
rispetto alla configurazione prima della 1lucidatura,
contribuendo in tal modo a migliorare la qualitd del

design.



S8e wuna formula -strategica specifica pud essere
sviluppata per migliorare 1la qualitd del design e
l’aspetto pregevole di una lastra di piletra artificiale,
diventa possibile produrre lastre di piletra artificiale
di migliorata qualitd di design e carattere di
pregevolezza con buéna riproducibilita. A questo acopo,
deve essere stabilito un protocolle di produzione
specifico per migliorare la qualitd del desgign e
l'aspetto pregevole.

L’espressione “gsofisticato in design” com’ &
utilizzata nella presente descrizione significa che 1le
pietre naturali granulari disperse nella matrice di una
lastra di pietra artificiale producono una miscela
variegata di c¢olore, forma e configurazione conferendo
una configurazione superficiale gradevole alla lastra.
Com’é& inoltre utilizzata nella presente descrizione,
1’espressione “suggestiva di aspetto pregevole” significa
che le pietre naturali granulari disperse nella matrice
8i integrano con una matrice sostanzialmente trasparente
ottenendo la superficie di wuna 1lastra di ©pietra
artificiale con un aspetto pregevole comparabile a quello
dli una piletra naturale come un Mikageishi od un marmo.

Dope molta easeplorazione e ricerca, gli inventori
della presente invenzione hanno trovato che, nella

fabbricazione di una lastra di pietra artificiale 1le



condizioni necessarie ‘e sufficienti da soddisfare per
garantire un’alta qualitd di design ed aspetto pregevole
sono

che 1l’area totale di dette superfici di pietra
naturale granulare sia del 30 fino al %0 % dell’area
totale di detta superficie decorativa in una lastra di
pietra artificiale,

e che il rapporto tra la dimensione del diametro piid
grande di dette aree di pietra naturale granulare
{fA (mm)] e la dimensione del diametro pid grande delle
particelle minerali che costituiascono la pietra naturale
[B (mm)] soddisfaccia la relazione:

1,2 £ A/B £ 10.

La pregente invenzione & stata sviluppata sulla base
della suddetta scoperta.

Non & completamente compresa la ragione per cul una
lastra di pietra artificiale di migliorata qualitd del
design e carattere di pregevolezza possa essere prodotta
quando l’area totale di dette superfici di piletra
naturale granulare esposte & del 30 fino al 90 %
dell’area totale della superficie decorativa della lastra
dli pietra artificiale, e non meno del 30 % dell’area
della configurazione superficiale della pietra naturale
granulare soddisfa la relazione: 1,2 < A/B £ 10, dove

[A(mm})] & la dimensione del diametro pild grande di detta
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area di piletra naturale granulare e [B(mm) ] & la
dimensione del diametro pid grande delle particelle
minerali che costituiscono la pietra naturale, ma la
seguente ragione pud essere tentativamente anticipata.
Sulla superficie decorativa di una lastra di pletra
artificiale, la configurazione delle superfici di pietra
naturale granulare ha un grande impatto viaivo
sull’osservatore ed & un fattore determinante principale
nella qualitd del design e nell’aspetto pregevole della
lastra, e gquando le suddette condizioni sono soddisfatte,
i domini delle particelle minerali formati nell’area
della pietra naturale granulare diventano 1 piid
prominenti e conferiscono un agpetto maggiormente
gradevole alla configurazione di pietra naturale sulla
superficie decorativa della lastra, consentendo gquindi di
produrre una lastra di pietra artificiale avente
un’ eccellente qualita di design e carattere di
pregevolezza, anche con un aspetto di alta qualitd
differente da quello di una pietra naturale.

L’area totale di dette aree di piletra naturale
granulare & 11 totale delle aree sguperficiall delle
pieﬁre naturali granulari esposte sulla superficie
decorativa della lagtra di pietra artificiale.

Il procedimento per determinare la percentuale di

detta area totale delle superfici di pietra granulare
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rispetto all’area totale della superficie decorativa di
una lastra di pletra artificiale non & particolarmente
limitato. Un procedimento tipico pud comprendere
gcannerizzare la superficie decorativa della lastra di
pietra artificiale con uno scanner di immagini ed
analizzare 1‘immagine letta utilizzando un software
analizzatore dfimmagini. Un procedimento alternativo
comprende leggere la superficie decorativa della lastra
di piletra artificiale con uno Sscanner 4dfimmagini,
ingrandire e coplare 1’immagine letta su un cartone,
ritagliare 1’immagine della superficie decorativa totale
del cartone e pesarla, ritagliare le aree di piletra
naturale granulare e pesare le medesime, e stimare la
percentuale sulla base del rapporto tra i due pesi.

L’espressione “non meno del 30 % dell’area della
configurazione di pietra naturale granulare” indica non
meno del 30 % del numero totale di aree di pletra
naturale granulare formate sulla superficie decorativa
della lastra di pletra artificiale.

La proporzione del numero di aree di pietra naturale
granulare che soddisfa la relazione: 1,2 <= A/B £ 10 &
preferibilmente del 30 fino all’80 %, pit preferibilmente
del 35 fino al 70 %, ancor pifi preferibilmente del 40
fino al 70 %, rispetto alle aree di pietra naturale

granulare su detta superficie decorativa della lastra di
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pletra artificiale,.

L’espressione “dimensione del diametro pili grande di
detta area di pietra naturale granulare [A{(mm)]l¥ indica
la distanza lineare massima tra due punti sulla
circonferenza dell’area di piletra naturale granulare
interconnessi da una linea retta.

La pietra naturale granulare & composta di numercse
particelle minerali differenti, come gquelle di gquarzo,
plagioclasio, feldspato potassico, mica, e via dicendo, e
queste particelle minerali wvariano in tinta. Lfarea di
pietra naturale granulare & formata di uno o piii tipi di
tali particelle minerali.

L’espressione “dimensione del diametro pili grande 4i
particelle minerali che costituiscono la pietra naturale
[B{mm)]” & wutilizzata nella presente descrizione per
indicare la dimensione del diametro pili grande di detta
area di pietra naturale granulare [A(mm)] gquando 1l’area
di pietra naturale granulare & formata di un singolo tipo
di particella minerale. Quando l’area di piletra naturale
granulare comprende una pluralitd di domini o particelle
minerali dissimili, [B(mm)] & relativo alla distanza
lineare ¢tra due punti sulla circonferenza di c¢ilascun
dominio nell’area di pietra naturale.

Il procedimento per determinare la dimensione del

diametro pill grande di detta area di pietra naturale
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granulare [A(mm)] e la dimensione del diametro pia grande
delle particelle minerali che costituiscono detta pletra
naturale [B(mm)] non & particolarmente limitato, ma
include un procedimento che comprende leggerle
direttamente dalla lastra di pietra artificiale, un
procedimento che comprende scannerizzare la superficie
decorativa della lastra di pietra artificiale con uno
scanner di immagini ed analizzare 1‘immagine letta
utilizzando un software analizzatore di immagini, ed un
procedimento che comprende scannerizzare la superfilcle
decorativa della lastra di pietra artificiale, copiare
1’immagine letta su un cartone, e leggere dette
dimensioni dall’immagine copiata sul cartone.

La lastra di pietra artificiale della presente
invenzione ha, sulla su; superficie decorativa com’é
menzionato in precedenza, la percentuale precedentemente
definita di area di piletra naturale granulare totale
rispetto allfarea totale della superficie decorativa
della laastra di piletra artificiale e cosi pure la
proporzione precedentemente definita di aree di piletra
naturale granulare che gsoddisfanno il suddetto intervallo
A/B, ed affinché dette misurazioni possano essere
facilmente utilizzate come procedimento di routine per
vedere se le lastre di pietra sono eccellenti in gqualitd

del design ed aspetto pregevole con buona



riproducibilita, cioé&,” le lastre sono caratterizzate
dall’effetto dell’invenzione, dette misurazioni sono
preferibilmente condotte su una certa regione della
superficie decorativa della lastra di pietra artificiale.
Ad esempio, determinando i suddetti valori in una regione
quadrata di 10 om della superficie decorativa, &
possibile prevedere facilmente se l’effetto
dell’invenzione verrid o meno implementato.

Ad esempio, la dimensione del diametro pili grande di
detta area di pletra naturale granulare {A{mm)] e la
dimensione del diametro pildi grande delle particelle
minerali che costituiscono detta pietra naturale [B(mm))
verranno ora descritte in dettaglio, facendo riferimento
alle figure da 1 a 3.

Le figure da 1 a 3 sono viste sommitali schematiche
che mostrano, in scala esagerata, una della aree
superficiali di pietra naturale granulare formate sulla
guperficie decorativa di una lastra di pletra
artificiale. Nelle figure da 1 a 3, l’area di piletra
naturale granulare & circondata dall’area di matrice.

La figura 1 illustra una forma di realizzazione in
cui l’area di piletra naturale granulare & stata formata
in modo tale che 1 domini di particelle minerali che
costituiscono 1la pletra naturale granulare dividano

l'area di pietra naturale granulare;



la figura 2 illustra una forma di realizzazione in
cui un‘area di pietra naturale granulare & stata formata
in una configurazione di tipo mare ed isola col dominio
di una particella minerale formante l'isola; e

la figura 3 illustra una forma di realizzazione in
cul il dominio di una particella minerale che costituisce
la pietra naturale granulare nella zona insulare contiene
inoltre una regione di un ulteriore tipo di particella
minerale.

In ciascuna delle figure da 1 a 3, per i domini di
particelle minerali nell’area della pietra naturale
granulare, & costruita la linea retta che interconnette
due punti sulla circonferenza di ciascun dominio di
particelle minerali e tall domini sono numerati 1, 2 e 3
in ordine di lunghezza di linea decrescente. Inoltre, il
dominio delle particelle minerali é ombreggiato,
utilizzando -differenti disegni di ombreggiatura per
differenti particelle minerali.

Nelle figure da 1 a 3, & indicata la dimensione del
diametro pilt grande dell’area di pietra naturale
granulare [A(mm)]}. Inoltre, per il dominio di particelle
minerali numero 1, la distanza lineare maesima tra due
punti sulla circonferenza del particolare dominio @&
mostrata come la dimensione del diametro pil grande della

particella minerale che costituisce la pietra naturale



[B(mm)].

Quando l’'area superficiale totale di dette aree di
pletra naturale granulare @& inferiore al 30 % dell’area
totale della superficie decorativa della lastra di pietra
artificiale, 1la densitd della configurazione di pietra
pnaturale granulare formata sulla superficie decorativa
delila lastra di pietra artificliale & cosi bassa che la
qualita del design della lastra non pud essere
completamente accettabile. D’altro canto, se la
percentuale gupera il 90 %, la densita della
configurazione di pietra naturale granulare formata aulla
superficie decorativa della lastra di pietra artificiale
& cosi alta che la superficie decorativa appare pit o
meno uniforme ovundgue, peggiorando quindi la qualitd del
design.

guando il valore A/B & inferiore a 1,2 o superiore a
10, 1la configurazione di pletra naturale granulare
formata sulla superficie decorativa diventa quindi pit o
meno uniforme, sicché 1'aspetto della lastra di pietra
artificiale non & gradevole alla vista, non riuscendo a
dare un‘impressione di aspetto pregevole in confronto
alla pietra naturale. L’intervallo pii preferito &:

1,5 £ A/B £ 3.

Quando il numero di aree di pietra naturale

granulare che soddisfa la suddetta relazione A/B &



inferiore al 30 % ‘della popolazione totale, la
configurazione di pietra naturale granulare formata sulla
guperficie decorativa della lastra di pletra artificiale
diventa pil o meno uniforme e, per questa ragione, tra
17altro, 1l‘aspetto di detta configurazione pud non essere
gradevole alla vista, non riuscendo quindl a dare
un’impressione di aspetto pregevole comparabile con la
pletra naturale.

I procedimenti di regolazione della percentuale di
area superficiale totale di dette aree dl pietra naturale
granulare rispetto all’area totale della superficie
decorativa della lasﬁra di pletra artificiale e la
proporzione di detto numero di aree di pietra granulare
che soddisfa la suddetta relazione a/B non sono
particolarmente 1imitatli. Ad esempio, gqueste possono
essere ottenute regolando la distribuzione dimensionale
dei grani e la dimensione media dei grani della pietra
naturale granulare, la gquantita d’impiego della pietra
naturale granulare, la varieti e le caratteristiche della
pietra naturale granulare; ie condizioni di produzione
come i parametri dei processi di impastatura e
stampaggio; lo =spessore della lastra che deve venire
fabbricata nell’operazione di stampaggio; e lo spessore
che deve essere asportato per smerigliatura

nell’operazione di lucidatura.
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Nella lastra di pileétra artificiale dell’invenzione,
la forma delia guperficie decorativa non varia
sostanzialmente tra la lastra stampata non lucidata e
quella lucidata. gpecificatamente, in una modalita
preferita del prodotto finale, allo scopo di ottenere la
superficie decorativa comprendente le pletre mnaturalil
esposte su di essa e soddisfare 1 parametri di desgign
dell’invenzione, & preferito impastare il materiale della
jastra di pietra artificiale, e poi eseguire lo
stampaggio, operazione seguita dalla lucidatura della
guperficie della lastra ptampata. Per ottenere una lastra
migliorata in qualitd del design e prodotti stampati che
goddisfanno il parametro di qualiti dell’invenzione, &
preferito <che la lastra di pietra artificiale sia
fabbricata medianté il procedimento comprendente il
processc d4i lucidatura della superficie della lastra.
specificatamente, la lagtra viene preferibilmente molata
per 2 fino a 5 mm di profonditi dalla superficie, pid
preferibilmente, 0.5 fino a 2 mm di profonditd. La forma
della superficie decorativa della lastra mostrante il
parametro di design & specificatamente della lastra
prodotta stampandoe una composizione di stampaggio di
pietra artificiale, pil specificatamente, della lastra
prodotta gtampande alla pressa una composizione BMC di

una lastra di pietra artificlale, e preferibilmente della
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1astra lucidata su una superficie decorativa. Il suddetto
parametro di design & preferibilmente calcolatc per una
superficie decorativa di una lastra di pietra artificiale
jucidata su 4i essa.

1a lastra di pletra artificiale della presente
invenzione pud essere tagliata, trapanata, unita, galdata
od altrimenti lavorata ed installata utilizzando
strumenti standard per la levigatura delle piletre
naturali, come un cutter di diamante a umido, un utensile
di smussatura, ul getto d’acqua od altri utensili
disponibili per 1a levigatura di pietre naturali oppure
un adesivo che pud essere utilizzato per le pletre
naturali.

Quando la produzione di una lastra di pletra
artificiale viene condotta col processo comprendente
un’operazione di impastatura di impastatura di un
materiale di matrice comprendente una resina di matrice
ed un riempitive con una pietra naturale granulare in una
impastatrice per preparare una composizione di etampaggio
di piletra artificiale, ed un’ operazione di stampaggio di
stampaggio dl detta composlizione di stampaggio di pietra
artificiale in uno stampo. ia lastra stampata ottenuta
attraverso detta operazione di stampaggio pud sviluppare
una certa opacitd o difetti di stampaggio come vuoti da

ritiro, forellini ed incrinature aumentando 11 tasso di
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gcarto, nel gqual caso non possono essere prodotte con
buona riproducibilita lagtre di piletra artificiale
completamente soddisfacenti nelle caratteristiche
fondamentali, nella gualitd del design e mnell’aspetto
pregevole. Tnoltre, anche se la propeorzione della pletra
naturale granulare viene aumentata nel tentativoe di
migliorare 1la qualitd del design della lastra di pietra
artificiale, 1l’alto tasso di scarto fa fallire 1la
produzione stabile di lastre di pietra artificiale con
migliorata qualita del design.

Allo scopo di ovviare al suddetto inconveniente, &
necessario eliminare la causa © 1e cause di opacizzazione
e formazione dei difetti di stampaggio come i wvuoti da
ritiro, i forellini e via dicendo, che possono
svilupparsl durante 1a diffusione e la reticolazione
della composizione di stampaggio di pietra artificiale
nello stampo.

pertanto, nella fabbricazione di una lastra di
pietra artificiale secondo 1la presente invenzione, &
preferito che la quantitad d4i pietra naturale granulare
che deve essere alimentata in detta operazione di
stampagglo slia del 30 fino al 90 % in peso. gulla base
del peso totale del materiale di matrice e della pletra
naturale granulare, € che la composgizione di stampaggioc

di pietra artificiale da utilizzare in detta operazione
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di stampaggio abbia un valore di resistenza allo
gcorrimento di 0,5 fino a 5 t. E’ pil preferito un valore
di 0,8 fino a 5 t. E’ ancor pid preferito un valore di 1
fino a 5 t. E’ particolarmente piii preferito un valore di
2 fino a 5 t.

I1 termine ™“opacizzazione” com’é utilizzato nella
presente descrizione indica la condizione della lastra
gtampata in cui, per via della formazione di molte
piccole celle draria sulla superficie della lastra
stampata, la lastra appare gufficientemente biancastra da
peggiorare la qualitd del design e 1l’aspetto pregevole.
L’ espressione wyuoti da ritiro” @& utilizzata nella
presente descrizione per coprire ie fossette formate
sulla superficie della lastra stampata ed 1 difettil
formati in corrispondenza dei bordi della lastra.

Se la quantitd di caricamento della pletra naturale
granulare nell‘operazione di impastatura @& inferiore al
30 % in peso, sulla base del peso totale del materiale di
matrice e della pietra naturale granulare, 1la durezza
superficiale ed altre caratteristiche fondamentali della
lagtra di pietra artificlale sono soggette a riduziome.
Inoltre, poiché la quantitd di pietra naturale granulare
gulla superficie della lastra di pietra artificiale &
piccola, pud essere sacrificata la gqualitd del design. Se

viene superato il limite superiore del 90 % in peso, la



fluidita della composizione di stampaggio di pietra
artificiale & soggetta a riduzione, la resistenza ed
altre caratteristiche fondamentali della lastra di pletra
artificiale ©possonoc essere anch’esse sacrificate, e
inoltre, nell/operazione di stampaggio, 11 tasso di
scarto @ soggetto ad aumento.

Se il valore della resistenza allo scorrimento della
composizione di stampaggio di pletra artificiale
utilizzata nell’operazione di stampaggic & inferiore a
0,5 t, detta composizione & difficile da manipolare,
mentre il tasso di scarto viene aumentato se il valore
della resistenza allo gcorrimento supera 5 t.

La ragione per cui i1 tasso di scarto & basaso quando
la proporzione di pietra naturale granulare & entro i1
suddetto intervallo e, nello stesso tempo, detto valore
di resistenza allo gcorrimento & entro i1 suddetto
intervallo non & definitamente chiara ma pud essere
avanzata la seguente presunzione. In parte perché la
capacitd di scorrimento della pietra naturale granulare &
intrinsecamente scarsa ed in parte perché la
compatibilitd della pietra naturale col materiale di
matrice & scarsa, la composizione presenta un
comportamento di scorrimento erratico nello stampo quando
la composizione di stampaggio di pietra artificiale lo

riempie, e 1inoltre per via di gquesta assenza di
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uniformitd di scorrimento accopplata allo scarso spurgo
d’aria della composizione, la lastra stampata presenta
opacizzazione ed altri difetti di stampaggio.

Quando la proporzione della ©pietra naturale
granulare e del valore di resistenza allo scorrimento
menzionati 1in precedenza sono rispettivamente controllati
nei suddetti intervalli, la composizione di gtampaggio di
pietra artificiale scorre uniformemente e la capacitda di
spurgo dell’aria della composizione & soddisfacente cosi
che 11 rischio di opacizzazione ed i difetti di
stampaggic sono ridotti. Di conseguenza, il tasso di
gcarto & ridotto e possono egsere prodotte con buona
riproducibilita lastre di pietra artificiale con
caratteristiche fondamentali completamente elevate,
qualitd di design ed aspetto pregevole.

11 “valore di resistenza allo gcorrimento” della
composizione di stampaggio di pietra artificiale & nel
seguito espresso come valore dl carico massimo. Com’é
illustrato nella figura 4, una coppia di dischi aventi
ciascuno un rivestimento superficiale ceramicoc 8sono
sistemati in una posizione superiore ed inferiore ed un
campione di test & collocato sul disco inferiore. Poi, in
un’atmosfera a 130 °C, piid concretamente sistemati su un
banco in un’atmosfera a 130 °C, 11 disco superiore viene

calatc a velocitd costante finché l’intervallo tra i due
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dischi & diventato di '10 mm. 11 ecarico massimo (t:
tonnellate) che agisce gul disco superiore in questo
momento & considerato come resistenza allo scorrimento.
E’ preferito che la misurazione sia brevemente condotta
applicando i materiali ad una macchina di misurazione
controllata in un’atmosfera a 130 °C, con un disco
regolate ad una temperatura di 130 °C.

Lo spessore di detto rivestimento ceramico pud
espere, ad esempio, di 1 mm.

I dischi possono misgurare ciascuno, ad esempio, 300
mm di diametro e 30 mm di altezza.

Ad esempio, i dischi possono essere costituiti di
acciaio inossidabile.

11 suddetto esempio & un pezzo di test cilindrico,
misurante 100 mm di diametro e circa 70 mm di altezza,
stampato da 1 kg di composizione di stampaggio di pietra
artificiale.

La velocitd di abbassamento del disco superiore é di
30/mm minuto.

La composizione di stampaggio di pietra artificiale
avente un valore di resistenza allo scorrimento entro il
suddetto intervallo pud essere preparata mediante una
giudiziosa selezione dei vari fattori correlati alla
resistenza allo scorrimento della compdsizione, come le

specie e le quantitd dei componenti della matrice e cosi



pure la loro comﬁinazione; le specie e la dimensione
massima deil grani della pietra naturale granulare, la
dimenslone media dei grani [ la distribuzione
dimensionale del grani; la combinazione del materiale di
matrice e della pletra naturale granulare; 1'ordine di
alimentazione del vari componenti nell’impastatrice, ia
regolazione della velocitd di rotazione
dell’impastatrice, ed 1 parametri del processo dai
impastatura come 11 tempo di impastatura.

Ad esempio, assumendo che 1 fattori correlati alla
registenza allo scorrimento di una composizione di
stampaggio di pletra artificiale diversi dalla dimensione
media dei grani della piletra naturale granulare siano
costanti, la dimensione media dei grani della pietra
naturale granulare ed i1 valore di resistenza allo
speorrimento sono approssimativamente proporzionali.
Pertanto, selezionando un’adatta dimensione media dei
grani per la pietra paturale, pud essere ottenuta una
composizione di stampaggio di pietra artificiale avente
un valore della resistenza allo gecorrimento entro detto
intervallo.

Quando viene eseguita la fabbricazione di una lastra
di pletra artificiale mediante il processo comprendente
un’ operazione di impastatura di impastatura di un

materiale di matrice comprendente una regina di matrice



ed un riempitive con -piletre naturali granulari per
preparare un composto di stampaggio di pletra artificiale
ed una operazione di atampaggio di detta compogizione di
stampagglio di pietra artificiale in uno stampo, la
guantita di caricamento della pietra naturale granulare
in detta operazione di impastatura & preferibilmente del
30 fino al 90 % in peso, sulla base del peso totale del
materiale di matrice e della pietra naturale granulare, e
lo spessore f[a (mm)] della lastra stampata in detta
operazione di stampaggio soddisfa preferibilmente la
relazione:

0,3 < b/a < 1,
dove b rappresenta la dimensione massima dei grani
{b(mm)] di detta pietra naturale granulare. Quando queste
condizioni sono soddisfatte, viene ottenuta una lastra di
pietra artificiale che & omogenea cvunque sulla
guperficie, sofisticata in deasign e suggestiva di aspetto
pregevole.

Se la quantitd di caricamento della plietra naturale
granulare nell’operazione di impastatura & inferiore al
30 % in peso, sulla base del peso totale del materiale di
matrice e della pietra naturale granulare, la durezza
superficiale ed altre caratteristiche fondamentali sono
soggette a riduzione. In aggiunta, poiché la densitd

della configurazione di pietra naturale granulare formata
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sulla superficie della lastra di pletra artificiale &
passa, la gqualitd del design della lastra pud essere
inadeguata. Se viene superato il iimite superiore del g0
% in peso, la Fluidita di stampaggio della composizione
di stampaggio di piletra artificiale & soggetta a
riduzione e 1la resistenza ed altre caratteristiche
fondamentali possono aggere anch’ egee gacrificate.
Tnoltre, anche il tasso di scarto nell’operazione di
stampaggio & aumentato.

ge i1 valore b/a non & superiore a 0,3, & difficlle
migliorare la gualitda del design e lraspetto pregevole
della lastra di pietra artificiale. Se il valore b/a non
& inferiore a 1, la scarsa £fluidita della composizione di
stampaggio di pietra artificiale comporta una 8carsa
javorabilitd di produzione. Tnoltre, 11 tasso di ecarto
nell’operazione di stampaggio pué essere aumentato.
L’ intervallo preferito é

0,5 < b/a < 1.

La ragione per cul la qualitd del design e l’aspetto
pregevole di una lastra di piletra artificiale s8ono
migliorati gquando la proporzione della pletra naturale
granulare ed i1 valore b/a sono rispettivamente entro i
suddetti intervalli non & definitamente chiara, ma sl pud
fare la seguente presunzione. La qualitd del design di

una lastra di pietra artificiale & alta quando la sua



configurazlone superfiéiale & gradevole alla vista, e
1’/aspetto pregevole & alto gquando le caratteristiche
1ussuose delle pietre naturali come il Mikageishi ed il
marmo sono eminentemente riflesse sulla superficie della
‘lastra di piletra artificiale. Quando 1a quantitd di
pletra paturale granulare & entro il suddetto intervallo
e, nello stesso tempo, j1 valore b/a & entro il suddetto
intervallo, la caratteristica configurazione dei grani di
una pietra naturale granulare & abbondantemente espressa
sulla superficie della lastra di pietra artificiale
jucidata. Di conseguenza, 1raspetto della lastra di
pietra artificiale offre un’ impressione molto gradevole
all’osservatore. Inoltre, 1-aapetto pregevole della
pietra naturale granulare & piii ampiamente riflesso sulla
superficie della lastra di pletra artificiale. Pertanto,
possono essere prodotte lastre di pietra artificiale con
qualitd del design ed aspetto pregevole migliorati.

Una lastra di pietra artificiale con un valore b/a
entro il suddetto intervallo pud essere prodotta con
buona riproducibilité gelezlonando il corretto valore di
resistenza allo scorrimento com’ & menzlonato in
precedenza.

Ad esempio, impostando il valore di resistenza allo
scorrimento a 1 fino a 5 t, possono essere

preferibilmente fabbricate con buona riproducibilité
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lastre di pietra artificiale entro il suddetto intervallo
b/a. Un valore pii preferito & di 2 fino a 5 t. Un valore
ancor pill preferito & di 3 fino a 5 t. Conseguentemente,
impostando giudiziosamente j1 valore di resistenza allo
scorrimento, possono essere preferibilmente prodotte con
puona riproducibilitad lastre di pietra artificiale entro
i1 suddetto intervallo b/a.

Lo spedsore della lastra [a {rm) ] non é
particclarmente 1imitate a condizione che sia soddisfatta
1a suddetta relazione, € pud essere, ad esempio, di 3
fino a 30 mm. Se lo spessore & inferiore a 3 mm, la
lastra di piletra artificiale pud non avere sufficiente
resistenza ed altre caratteristiche fondamentali. Se
viene superato il 1imite superiore di 30 mm, la
dimensione massima dei grani eccessivamente grande della
pletra naturale granulare sacrifica la qualita del design
e 1’aspetto pregevole della lastra di piletra artificiale.
L’intervallo maggiormente preferito & di 5 fino a 25 mm.

La dimensione massima dei grani [b(mm}] non é
particolarmente limitata a condizione che sia soddisfatta
1a suddetta relazione, e pud essere, ad esempio, di 1
Fino a 29 mm. Se la dimensione massima dei grani &
inferiore a 1 mm, i1 profilo dimensionale del grani della
pletra naturale granulare diventa pid o meno piatto

sicché la configurazione dei grani di pietra naturale

JACUBAGLE & PErAl S.pA



formata sulla superficie della lastra di pietra
artificiale simula scarsamente la configurazione
superficiale della pietra naturale, Inoltre, poiché lo
spessore della jagtra stampata & troppo sottile, la
lastra di pletra artificiale pudé non possedere
sufficiente resistenza ed altre caratteristiche
fondamentali. D’altro canto, 8@ viene superatoc il limite
superiore di 29 mm, possonoc non essere impedite la
rottura e 1l’abrasione della piletra naturale granulare
nell’operazione di impastatura. In aggiunta,
1’/impastatrice & soggetta a‘danneggiamento. Inoltre, per
via della scarsa fluidita della composizione di
stampaggio di piletra naturale, 1a lavorabilitd di
produzione é sacrificata e, nell’operazione di
stampaggio, @& probabile che avvenga un insufficiente
riempimento dello stampo. L’ intervallo maggiormente
preferito & di 1,6 fino a 24 mm.

poiché 1l’incidenza di opacizzazione e dei difetti di
stampaggio come vuoti da ritiro e forellini & inibita ed
i1 tasso di scarto & migliorato nell’operazione di
stampaggio, 1a lastra di ©pietra artificiale della
presente invenzione presenta caratteristiche fondamentalil
soddisfacenti come alta resistenza al calore, alta
resistenza alla compressione, alla flessione ed altri

valori di resistenza, alta resistenza agli urti, alta
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durezza superficiale, baBso asgorbimento idrico ed alta
resistenza al danneggiamento e cosi pure un’eccellente
gualita del design. Pertanto, anche gquando viene
utilizzata una qualsiasi varieti di pletra naturale come
pietra naturale granulare, ad esempio, Mikageishi, marmo
e simili, l‘aspetto pregevole di tali pietre naturali pud
esgere riprodotto sulla guperficie della lastra di pietra
artificiale, anche con maggiore accentuazione della
qualitda del design e dell’aspetto pregevole. Pertanto, le
lagtre di pietra artificiale secondo la presente
invenzione possono essere utilizzate vantaggiosamente in
un’ampia varieta di applicazioni come elementi
strutturali, ad esempio, mattonelle, pannelli parietali,
e via dicendo; attrezzature ed impianti domestici, ad
esemplo, una Vvasca da bagno, un lavabo (banco), un
pannello da bagno per lavandini, un piano di lavoro per
cucine, un piano di tavolo, e via dicendo; vari
ornamenti, targhe, e cosi via.

Una lastra d4i pietra artificiale, in altre parole,
una lastra stampata, & preferibilmente provvista dei
parametri di design soddisfacenti dell’invenzione.
Generalmente, un prodotto stampato avente una superficie
platta pudé essere realizzato dall’invenzione anche se
presenta un’area pid o meno curva o nervata, a condizione

che sia esente da problemi circa la qualitd del deasign.
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Tuttavia, un prodotto stampato avente un’area nervata
richiede 1la modifica della forma del prodotto e/o
dell’area nervata, gquando l'area nervata ha un certo
effetto sulla fluiditd della pietra che danneggia 1la
qualitd di design del prodotto.

Una lastra stampata & preferibilmente realizzata da
un materiale avente la fluidita specifica
dell’invenzione. A condizione che il prodotto stampato
ottenuto stampando i materiali secondo 1l‘invenzione sia
esente da problemi'circa la qualitd del design, oppure a
condizione c¢he 1 materiali aventi la resistenza di
fluiditid entro 1’intervallo gpecifico siano esenti da
problemi circa la capacitid di stampaggio, 1 prodotti
stampati secondo 1’invenzione non sono limitati ad una
lastra completamente piatta ma includono, ad esempio, un
pianc di 1lavoro per cucina avente una faccla curva.
Inoltre, 11 prodotto stampato pud avere, sulla faccia
posteriore, un’area piii o meno irregolare ridhiesta per
1a sua flessione. Possono essere gtampati materiali da
costruzione come porte.

In accordo con la presente jnvenzione che definisce
una tecnologia per la produzione di una lastra di pietra
artificiale con alta qualitd di design ed alta qualitd in
termini specifici, possono easére prodotte con buona

riproducibilitd lastre di pietra artificiale
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soddisfacenti nelle’ caratteristiche fondamentali,
sofisticate in design e suggestive di aspetto pregevole.
MODO MIGLIORE PER ATTUARE L’ INVENZIONE

I seguenti esempi illustrano la presente invenzlone
" in ulteriore dettaglio senza definire il suo BCOPO. va da
gé che tutte le wparti” sono wparti in peso”.
Esempio di preparazione 1

ytilizzando un pallone a gquattro colli equipaggiato
con un termometro, un tubo di ingresso di azoto gassos0
ed un agitatore come reattore, 1l pallone & =atato
caricato con 980 parti di anidride maleica come acido
dibasico «,p-insaturo e 3360 parti di un addotto di un
bisfenoclo A e due ogsidi di etilene come alcool poli-
idrogenato. Dopo lo spurgo con azoto gassSos0, la miscela
& stata disidratata per riscaldamento alla temperatura
massima di 215 °C gotto agitazione cogtante per un tempo
gsufficiente. Mediante questa procedura, & stato ottenuto
un poliestere ingaturo avente un valore acido 4di 17.
Questo pollestere ingaturo (70 parti) a stato miscelato
con 30 parti 4i gstirene come monomero vinilico e 0,02
parti di idrochinone come stabilizzante ottenendo la
Resina A-1.
Esempio di preparazione 2

Un pallone a quattro colli equipaggiato con un

termometro, un tubo di ingresso di azoto gassoso ed un



agitatore come reattore, & stato caricato con 1660 parti
di acido isoftalico come acido dibasico saturoc e 1380
parti di di-proplilen-glicole come alcool poli-idrogenato.
bopc lo spurgo con azoto gassoso, 1la miscela & stata
disidratata per riscaldamento alla temperatura massima di
215 °C sotto agitazione costante per un tempo
gsufficiente. Mediante questa procedura, & stato ottenuto
un poliestere saturo avente un valore acideo di 12. Questo
poliestere saturo (60 parti) & stato miscelato con 40
parti di stirene come monomero vinilico e 0,02 parti di
idrochinone come stabilizzante ottenendo la Resina B-1l.
Esempio 1

Un vaso & stato caricato con 85 parti d4i A-1 come
regina termoindurente poliesterica insatura, 15 parti di
B-1 come additivo di basso profilo poliesterico saturo,
2,0 parti di KBM-503 (nome commerciale, Shin-Etsu
Chemical) come agente di accoppiamento, 0.5 parti di un
dimero di a-metil-stirene come agente di trasferimento di
catene, 0,5 parti di Tinuvin 320 (nome commerciale, Ciba
Speciality Chemicals) come assorbitore di ultravioletti,
0,1 parti di p-benzochinone come inibitore di
polimerizzazione, e 0,3 parti di Toner AT-3 {nome
commerciale, Dainichi Seika) come colorante, e la miscela
& stata agitata mediante un Disper per 10 minuti.

I1 modello Disper utilizzato era un MHV-10DESPA {TM,



Asada Iron Works). Poi, ‘sonoc state aggiunte 0,2 parti di
Perhexa TMH (TM, Nippon 0il and Fat) come agente
reticolante e la miscela & stata ulteriormente agitata
mediante per 10 minuti allo scopo di preparare una resina
di matrice.

Un’impastatrice avente un rivestimento di truciolil
di ceramica sulla lama di miscelazione e la parete
interna dell’alloggiamento & stata caricata con l’/intera
quantitd della suddetta resina di matrice, 200 parti di
Higilite H-320 (TM, Showa Denko) come riempitivo di
alluminio-idroesido, e 250 parti di Fujioka Mikage avente
diametro medio dei grani di 3,7 mm e diametro massimo dei
grani (b) di 7 mm come pietra naturale granulare e
1’impastatrice & stata azionmata per 1 minuto per
impastare la miscela. poi, con 1’impastatrice mantenuta
operativa, sono state aggiunte 20 parti di trefoll
spezzettatl ECS06B-144/P (TM, Japan Electric Glass) come
riempitivo di fibra di vetro di rinforzo, e 2,0 parti di
zinco-stearato 8%Z-2000 (TM, Sakai Chemical Industry)} come
agente di rilascio dallo stampoc interno. L’impastatrice &
stata ulteriormente azionata per 1 minuto per impastare
1a miscela ed & stata poi fermata. Dopo 1’aggiunta di 250
parti della stessa pietra naturale granulare,
1‘/impastatrice & stata azionata ancora per 1 minuto per

impastare la miscela. Poi, con l‘impastatrice mantenuta
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operativa, sono state aggiunte 20 parti della stessa
f€ibra di vetro di rinforzo, e 1l’intera miscela & stata
impastata per 2 minuti e 15 secondi per completare
1’operazione di impastatura. I1 tempo di miscelazione
totale sotto rotazione dell’impastatrice & stato di b5
minuti e 15 secondi. La composizione risultante & satata
estratta dall’impastatrice ed & stata impaccata in un
preformato di 400 mm x 400 mm (ca 8 kg) ottenendo una BMC
preformata.

Per quanto riguarda la digtribuzione dimensionale
del granito Fujloka Mikage utilizzato, i grani 2 6 mm
ammontavano al 4 % in peso; 1 grani > 5 mm < 6 mm al 16 %
in peso; i grani > 4 mm < 5 mm al 24 % in peso; i grani 2
3mm < 4 mm al 28 % in peso; i grani 2 2 mm < 3 mm al 20 %
in peso; i grani 2 1 mm < 2 mm al 7 % in peso; ed i grani
< 1 mm all’l % in peso.

L’ impastatrice utilizzata era una MS Open Kneader™
(100 L, Moriyama) e la velocitd di rotazione & stata
impostata a 29 fino a 38 giri al minuto.

Utilizzando una grande pregsa idraulica da. 2500
tonnellate, uno stampo della dimensione di 670 mm x 2470
mm e riscaldato a 135/130 °C & stato caricato con seil
fogli preformati della suddetta BMC utilizzando un
caricatore di BMC.

La configurazione della carica di BMC utilizzata era
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tale che 6 fogll di BMC sono stati sistemati c¢entralmente
in wuna fila 1lungo la direzione della lunghezza dello
stampo, con un lato della BMC allineato in paralleloc con
un lato delle stampo.

Pol, la BMC & stata stampata alla pressa ad una
pressione di 80 kgf/cm’ per 420 secondi per ottenere una
lastra stampata spessa 13,5 mm (circa}. Poi, utilizzando
una smerigliatrice superficiale a umido per pietre
naturali, tutte le 5 lastre ottenute nel processo di
stampaggio 8sono state smerigliate per c¢irca 1 mm di
profonditd dalla superficie ottenendo le lastre di piletra
artificiale.

Per quanto riguarda la superficie decorativa della
lastra di pietra artificiale, la percentuale dell’area
superficiale totale della piletra naturale granulare
rigpetto all’area totale della superficie decorativa
della lastra di pietra artificiale e la percentuale di

pietre naturali granulari che soddisfanno la relazione

1,2 £ A/B £ 10 sono state calcolate dai dati generati in
una regione arbitraria di 100 em® della superficile
decorativa della lastra di pietra artificiale. I
rigultati rappresentati dalla media di 9 lastre (clascuna
di 100 em’) sono mostrati nella tabella 1.

Le lastre di pietra artificiale cosi ottenute sono

state +valutate in accordo coi seguenti <criteri. I

bo



risultatl sono mostrati nella tabella 1.

tod i lutazion c
(1) Valutazione organolettica del design e dell’aspetto
pregevole

Utilizzando granito naturale {Mikage) e marmo
levigati come controlli di riferimento, & stato eseguito
un test sensoriale per oggervazione in un dgruppo di 21
(numero dispari) valutatori per vedere se le lastre di
pietra artificiale ottenute erano goddisfacenti in
qualitd del design ed aspetto pregevole. Le omservazioni
e le valutazioni sonoc state eseguite per tutte le lastre
di pietra artificiale ottenute. I risultati sono stati
espressi in numero medio di persone che hanno valutato
superiore in design e quelle che hanno valutato superiore
in aspetto pregevole.

Nel test gensoriale delle lastre di piletra
artificiale per il design e 1‘aspetto pregevole, la
lastra & stata considerata come puona “in design” quando
la maggioranza deil valutatori 1l’ha stimata superiore in
design in confronto ad un Mikageishi ed un marmo maturali
jucidati, e la lastra & stata considerata come buona in
aspetto pregevole quando la maggioranza dei valutatori
1'ha stimata superiore alle suddette pletre naturalil dai
riferimento.

Egsempio 2



Utilizzando 250 parti dello stesso Fujioka Mikage
come pietra naturale granulare da alimentare come prima
carica nell’impastatrice e 250 parti di Bansel Mikage
aventl dimensione media deil grani di 3,2 mm e dimensione
massima dei grani (b} df 6 mm come pletra naturale
granulare da alimentare come seconda carica
nell’impastatrice, € stata altrimenti ripetuta la
procedura dell’esempio 1 per produrre una lastra di
pletra artificiale.

Per gquanto riguarda la distribuzione dimensionale
dei grani del granito Bansei Mikage utilizzato, i grani 2
6§ mm ammontavano al 3 % in peso; 1 grani > 5 mm < 6 mm al
15 % in peso; i granil 2 4 mm < 5 mm al 21 % in peso; i
grani 2 3 mm < 4 mm al 30 % in peso; i grani 2 2 mm < 3 mm
al 21 % in peso; 1 grani 2 1 mm < 2 mm all’8 % in peso; ed
i grani < 1 mm al 2 % in peso.

Utilizzando la lastra di pietra artificiale cosi
ottenuta, la percentuale dell’area superficiale totale
della pietra naturale granulare rispetto all’area totale
della superficie decorativa della lastra di pletra
artificiale e la percentuale delle pietre naturali
granulari che soddisfanno la relazione 1,2 S A/B £10 sonoc
state calcolate dai dati generati in una regione
arbitraria di 10 cm® della superficile decorativa della

lastra di pietra artificiale. I risultati rappresentati



dalla media calcolata ‘mediante lo 8stesso procedimento
come nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 1.

La lastra stampata e la lastra di pietra artificiale
ottenute sono state valutate mediante 1 procedimenti
descritti nell’esempio 1. I risultati sono inoltre
mostrati nella tabella 1.

Esempio comparativo 1

Utilizzando un Fujioka Mikage avente dimensione
media dei grani di 1,25 mm e dimensibne massima dei grani
(bp) di 4 mm, con la seguente distribuzione dimensionale
dei grani, & stata altrimenti ripetuta la procedura
dell’esempio 1 per produrre una lastra di pletra
artificiale.

Per quanto riguarda la distribuzione dimensionale
dei grani del granito Fujioka Mikage utilizzato, i grani 2
6 mm ammontavanc allo O % in peso; i grani > 5 mm < 6 mm
allo 0 % in peso; i grani > 4 mm < 5 mm al 2 % in peso; i
grani 2 3 mm < 4 mm al 5 % in peso; i grani 2 2 mm < 3 mm
al 34 % in peso; 1 grani 2 1 mm < 2 mm al 53 % in peso; ed
i grani < 1 mm al 6 % in peso.

Utilizzando la lastra di pietra artificliale cosi
ottenuta, 1la percentuale dell’area superficiale totale
della piletra naturale granulare rispetto all’area totale
della superficie decorativa della lastra di pietra

artificlale e la percentuale delle pietre naturali
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granulari che goddisfanno la relazione 1,2 < a/B <10 sono
state calcolate dai dati generati in una reglone
arbitraria d4di 10 em® della superficie decorativa della
lagtra di pietra artificiale. T risultati rappresentati
dalla media calcolata mediante lo s8tesso procedimento
come nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 1.

La lastra stampata e la lastra di pietra artificiale
ottenute sonoc state valutate mediante 1 procedimenti
descritti nell’esempio 1. 1 risultati sono inoltre
mostrati nella tabella 1.

Egempio comparativo 2

Utilizzando 100 parti dello atesgo Fujioka Mikage
com’& wutilizzato nell’esempio compa;ativo 1 e 150 parti
di fluorite dello Sri Lanka aventi dimensione media dei

grani di 3,75 mm e dimensione massima dei grani {(b) di

12 mm come pietra naturale granulare da alimentare come .

prima carica nell’impastatrice e 250 parti della stessa
fluorite dello Sri Lanka come in precedenza come pietra
naturale granulare da agglungere come geconda carica
nell’ impastatrice, é gtata altrimenti ripetuta . la
procedura dell’esempio 1 per produrre una lastra dai
pietra artificiale.

Per quanto riguarda la distribuzione dimensionale
dei grani della. fluorite dello gri Lanka utilizzata, i

grani 2 6 mm ammontavano al 5 % in peso; i grani =z 5 mm <
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6 mm al 12 % in peso; i grani =2 4 mm < 5 mm al 26 % in
peso; i grani 2 3 mm < 4 mm al 29 % in peso; 1 grani 2 2
mm < 3 mm al 23 % in peso; 1 grani > 1 mm < 2 mm al 4 % in
peso; ed i grani < 1 mm all’l % in peso.

Utilizzando la lastra di pietra artificiale cosi
ottenuta, la percentuale dell’area superficiale totale
della pietra naturale granulare rispetto all’area totale
della superficie decorativa della lastra di pietra
artificiale e la percentuale delle pletre naturali
granulari che soddisfanno la relazione 1,2 < A/B <10 sono
state calcolate dai dati generati in una reglione
arbitrafia di 10 cm’® della superficie decorativa della
lastra di piletra artificiale. I risultati rappresentati
dalla media calcolata mediante 1lo atesso procedimento
come nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 1.

La lastra stampata e la lastra di pletra artificiale
ottenute sono state valutate mediante 1 procedimenti
descritti nell‘esempio 1. I rigsultati sono inoltre

mostratl nella tabella 1.
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Tabella |

Es. | Es. 2 Es. Es.
comp. | | comp. 2
Percentuale dell'area superficiale 48 43 48 48
totale della pietra naturale granulare (%)
Percentuale del numero di aree di 47 60 21 4
pietra naturale granulare definite {%)
o Numero di valutatori che 18 20 8 2
p 'En S hanno stimato superiore
] g,, " in qualita del design
23aE
ﬁ o 8 § Numero di valutatori che 29 13 ! 3
aﬁ%% hanno stimato supericre
o > 3
E ; =3 in aspetto pregevole

Nella tabella 1, la percentuale di area superficiale

totale di pietra naturale granulare rispetto all’intera

area superficiale decorativa é& indicata come percentuale

dell’area superficiale totale

granulari (%) e la percentuale

delle

pietre naturali

di area di pietra naturale

granulare che soddisfa la relazione 1,2 <

a/B £ 10 &

indicata come percentuale del numero di aree di pletra

naturale definite.

va da sé dalla tabella 1 che la lagtra di pietra

artificiale ottenuta negli

esempi

da 1

a 3 era

gofisticata in design e suggestiva di aspetto pregevole.

Questo aspetto pregevole non era come quello

naturale.

D‘altro cante, la lastra di

pietra

della pietra

artificiale

ottenuta nell’esempio comparativo 1 era inferiore alle

'3(11'\11



lastre dl pietra artificiale secondo gli esempi da 1 a3l
sia in qualitd del design che in aspetto pregevole.
Esempio 3

Eccettuato‘ j1 fatto che & stato utilizzato un
" Fujioka Mikage avente dimensione media dei grani di 1,50
mm e dimensione magsima dei grani {p) 4i 5 mm come pietra
naturale granulare, & stato fabbricato un preformato di
BMC altrimenti nello stesso modo come nell’esempioc 1.

La resistenza allo scorrimento del preformato 4i BMC &

stata misurata in 5 replicati. Il valore medio era 2,0 t.

t.a resistenza allo scorrimento & stata misurata nel
modo seguente. Com’& illustrato nella £figura 4, una
coppia di dischi di acciaio jnossidabile aventi ciascuno
un rivestimento ceramico spesso 1 mm 8ON0 stati sistemati
in posizioni superiore ed inferiore. In un’atmosfera a
130 °C, un campione di test preparato stampando 1 kg di
BMC sotto forma di un cilindro di 100 mm di diametro e di
70 mm di altezza & stato collocato sul disco di acciaio
inossidabile inferiore ed il disco di accialo
{nossidabile superiore 5 stato calato alla velocitd
costante di 30 mm/minuto finché 17intervallo tra i due
dischi & diventato 4i 10 mm. Il ecarico massimo (t:
tonnellate) agente sul disco di acciaio inossidabile
guperiore & stato misurato con uno shimadzu Autograph AG-

357D (TM, Shimadzu Corporation). Ciascun disco di acclalo



inossidabile era un elemento cilindrico migurante 300 mm
di diametro e 30 mm di altezza.

Uno stampo di 670 mm X 2470 mm pre-riscaldato a
135/130 °C & stato caricato con 6 fogli preformati di BMC
preparati come 1ln precedenza per mezzo di un caricatore
di BMC, ed utilizzando una grande pressa idraulica da
2500 tonnellate, la BMC & stata stampata alla preesa ad
una pressione di 80 kgf/cm2 pexr 420 secondi. La
configurazione della carica di BMC era tale che 6 fogli
41 BMC erano disposti centralmente 1in una fila 1lungo
1*asse longitudinale dello stampo, con un lato della BMC
allineato in parallelo con un lato dello stampo. Come
risultato, & stata ottenuta una lastra avente uno
spessore (a) di circa 13,5 mm.

11 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

La suddetta operazione di stampaggio & stata
condotta in 10 replicati per indagare il tasso dl scarto
di stampaggio, cloé&, la percentuale di lastre che
presentano opacizzazione o difetti di stampagglo come
vuoti da ritiro, forellini, incrinature, € via dicendo. I
risult;.ati sono mostrati nella tabella 2.

Pol, utilizzando wuna smerigliatrice gsuperficiale a
umido per levigare pletre naturali, tutte le 10 lastre
ottenute nel processo di stampaggio sono state levigate

per circa 1 mm di profonditd dalla superficie ottenendo



le lastre di pietra art{ficiale.

Queste lastre di pietra artificiale sono state
valutate col procedimento descritto nell‘esempio 1. I
risultati sono mostrati nella tabella 2.

Esempio 4

Eceettuato i1 fatte un Fujioka Mikage avente
dimensione media dei grani di 1,95 mm e dimensione
massima dei grani (b) di 6 mm & stato utilizzato come
pietra naturale granulare, & stata altrimenti seguita la
procedura dell’esempio 3 per produrre una lastra di
pietra artificiale. Il valore medio di resistenza allo
scorrimento del preformato di BMC duplicemente misurato
era di 2,2 t.

11 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

I1 tassc di scarto nell’operazione di stampaggio ed
{1 risultato della valutazione della lastra di pietra
artificiale in accordo col procedimento descritto
nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 2.

Egempio 5

Eccettuato il fatto un Belfast avente dimensione
media dei grani di 2,00 mm e dimensione massima dei grani
(b) di 6 mm & stato utilizzato come pietra naturale
granulare, & stata altrimenti seguita la procedura
dell’esempio 3 per produrre una lastra di piletra

artificiale.
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I1 valore medio di resistenza allo scorrimento del
preformato 41 BMC duplicemente mipurato era di 3,1 t.

11 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

Il tasso di scarto nell’operazione di stampaggio ed
i1 risultato della valutazione della lastra di pietra
artificiale in accordo col procedimento descritto
nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 2.

Esempio 6

Eccettuate i1 fatto un Fujioka Mikage avente
dimensione media dei grani di 2,40 mwmm e dimensione
maszima dei grani (b) di 7 mm & stato utilizzato come
plietra naturale granulare, & stata altrimenti segulta la
procedura dell’esempio 3 per produrre una lastra di
pietra artificlale.

11 valore medio di resistenza allo scorrimento del
preformato di BMC duplicemente misurato era di 3,7 t.

I1 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

I1 tasso di scarto nell’operazione di stampaggio ed
i1 risultato della valutazione della lastra di pietra
artificiale in accordo col procedimento descritto
nell-esempio 1 sono mostrati nella tabella 2.

Esempio 7

Fccettuato il fatto un Mahogany avente dimensione

media dei grani 4i 3,00 mm e dimensione massima dei grani

(p) di 7 mm & stato utilizzato come pietra naturale

LN
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granulare, & stata 'altrimenti gegquita la procedura
dell’esempio 3 Per produrre una 1astra di piletra
artificlale.

T1 valore medio d4i resistenza allo gcorrimento del
preformato di BMC duplicemente misurato era di 1,5 €.

11 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

11 tasso di scarto nell’operazione di stampaggio ed
i1 risultato della valutazione della lastra di pietra
artificiale in accordo col procedimento déscritto
nell’esempio 3 8oOno mostrati nella tabella 2.

Esempio 8

Eccettuato il fatto un Bansel Mikage avente
dimensione media dei grani di 3,70 mm € dimensione
massima deil grani (b) di 7 mm & stato utilizzato come
pietra naturale granulare, & stata altrimentil peqguita la
procedura dell’esempio 3 per produrre una lagtra di
pietra artificiale.

11 valore medio di resistenza allo scorrimento del
preformato di BMC duplicemente misurato era di 4,3 t.

11 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

11 tasso di scarto nell’operazione di stampaggio ed
{1 risultato della valutazione della lastra di piletra
artificlale in accordo col procedimento descritto
nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 2.

ggempio 9



Becettuato il fatto un Fujioka Mikage avente

dimensione media deil grani di 3,75 mm € dimenslone

massima del grani (b} di 12 mm & stato utilizzato come

pietra naturale granulare, & stata altrimenti geguita la

procedura dell’esempio 3 per produrre una laptra di

pietra artificiale.

11 valore medio 4di registenza allo scorrimento del

preformato di BMC triplicemente misurato era di 4,6 t.

T1 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

11 tasso di scarto nell’operazione di stampaggio ed

41 risultato della valutazione della lastra di pletra

artificiale in accordo col procedimento descritto

nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 2.

Esempic 10

Eccettuato 1l fatto un Fujioka Mikage avente

dimensione media dei grani 4i 1,25 mm & dimensione

massima deil grani (b} di 4 mm & stato utilizzato come

pletra naturale granulare, & stata altrimenti seguita la

lastra di

procedura dell’esempio 3 Per produrre una

pletra artificiale.

I1 wvalore medio di resigtenza allo georrimento del

preformato di BMC duplicemente misurato era ai 3,3 t.
11 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

11 tasso di scarto nell’

{1 risultato della wvalu

oy
S
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JACOBACLUI & PERANI S.p.A



artificiale in accordo col procedimento descritto
nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 2.
Esempioc 11
Eccettuato il fatte un Fujicka Mikage avente
‘ dimensione media dei grani 4i 1,30 mm e dimensione
masasima dei grani (b) di 5 mm & stato utilizzato come
pietra naturale granulare, & stata altrimenti sequita la
procedura dell’esempio 3 per produrre una lastra di
pietra artificiale.
I1 valore medio di resistenza allo scorrimento del
preformato di BMC duplicemente misurato era di 3,9 t.
I1 valore b/a & mostrato nella tabella 2.
I1 tasso di scarto nell’operazione di stampaggio ed
{11 risultato della valutazione dglla lastra di pletra
artificiale in accordo col procedimento descritto
nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 2.
Esempio comparativo 3
Utilizzando un Fujiqka Mikage avente dimensione
media del grani di 1,00 mm e dimensione massima deli grani
(p) di 3,9 mm come pietra naturale granulare ed
impostando 1l tempo di impastatura dopo la seconda
alimentazione di fibra di vetro di rinforzo ad 1 minuto e
15 secondi nell‘operazione di impastatura, é stata
altrimenti ripetuta la procedura dell’esempic 3 Pper

produrre una lastra di pietra artificiale.

81
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I1 valore medio di resistenza allo scorrimento del
preformato di BMC duplicemente misurato era di 6,8 t.

11 valore b/a & mostrato nella tabella 2.

11 tasso di scarto nell‘operazione di stampaggic ed
41 risultato della valutazione della lastra di piletra

artificiale in accordo col procedimento deacritto

nell’esempio 1 sono mostrati nella tabella 2.
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L1

E’ evidente dalla tabella 2 che, negli esempi da 3 =&
11, hanno potuto essere ottenute con buona
riproducibilita lastre di piletra artificiale omogenee

nelle caratteristiche fondamentali, gsofisticate in design

" e suggestive di aspetto pregevole con un tagso di scarto

ridotto. Inoltre, negli esempl da 3 a g, & stato trovato
che la dimensione media dei grani della pietra naturale
granulare ed 11 wvalore di resistenza allo scorrimento
erano approssimativamente proporzionali.

Negli esempi da 3 a 11 dove il wvalore b/a era
invariabilmente superiore a 0,3 ed inferiore a 1,0, hanno
potuto essere ottenute lastre di pietra artificiale con
qualita del design ed aspetto pregevole migliorati.

Daltro canto, nell’esemplo comparativo 3, il tasso
di scarto era alto in confronto agli esempi da 3 a 11.
Quindi, 1la lastra di piletrs artificiale in accordo con
1/esempio comparativo 3 era inferiore nelle
caratteristiche fondamentali ad una qualsiasi delle
lastre di pietra artificiale in accordo con gli esempi 3,
4, 6, 10 e 11, in cui & stata invariabilmente usata la
stessa piletra naturale granulare. Inoltre, la lastra di
pletra artificiale secondo 1‘esempio comparativo 3 era
inferiore alle lastre di piletra artificiale secondo gli
esempi da 3 a 11 in gqualita del design ed aspetto

pregevole.
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RIVENDICAZIONI
1. Lagtra di pietra artificiale comprendente una
matrice ed una pietra naturale granulare composta di
particelle minerali varianti in tinta come SORO in essa
disperse, € che si presenta con una configurazione dai
aree di piletra naturale granulare gulla sua guperficie
decorativa,

detta matrice essendo formata da un materiale 4di
matrice comprendente una resina di matrice ed un
riempitivo,

1’area totale di detta configurazione di aree di
pietra naturale granulare essendo 11 30 fino al 90 %
dell’area totale di detta guperficie decorativa della
lastra di pietra artificiale,

e non meno del 30 % del numero di aree di pietra
naturale granulare soddisfacendo la relazione:

1,2 < A/B £ 10
dove [A(mm)] rappresenta 1a dimensione del diametro piu
grande delle aree di pietra naturale granulare € (B (mm) ]
rappresenta la dimensione del diametro piti grande delle
particelle minerali che costituiscono la pietra naturale.,
2. Lastra di pletra artificiale gecondo 1a
rivendicazione 1, ottenibile mediante un procedimento di
produzione comprendente un’ operazione di impastatura, di

impastatura di un materiale di matrice comprendente una
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resina di matrice 'ed un riempitivo con una pletra
naturale granulare in una impastatrice per preparare una
composizione 441 stampaggio di pietra artificiale, ed una
operazione di etampaggio, ai stampaggio di detta
composizione di stampaggio di pletra artificiale in uno
gtampo per preparare uyna lastra gtampata.,

in cui 1la quantitd di caricamento di detta pietra
naturale granulare in detta operazione 41 impastatura &
del 30 fino al g0 % in peso del peso totale di detto
materiale di matrice e pietra naturale granulare,

e detta composizione di stampaggio di piletra

artificiale ha un valore di registenza allo gcorrimento
ay 0,5 fino a 5 t-
3. Lastra di pietra artificilale secondo la
rivendicazione 1, ottenibile mediante un procedimento di
produzione comprendente un’ operazione di impastatura., di
{impastatura di un materiale di matrice comprendente una
resina di matrice ed un riempitivo con una pietra
naturale granulare in una jmpastatrice per preparare una
composizione 4i stampaggio d4i pietra artificiale, ed una
operazione di gtampaggio, di stampaggio di detta
composizione 4i stampaggio di pletra artificiale in uno
gtampo per preparare una lastra gtampata,

in cul 1la quantita di caricamento di detta pletra

naturale granulare in detta operazione di impastatura &

P



del 30 fino al 80 .i in peso del peso totale di detto
materiale di matrice e pletra naturale granulare,

e detta lastra stampata ottenibile in detta
operazione di stampaggio ha unc gpessore [a(mm)] che
soddisfa la relazione:

0,3 < b/a <1
dove b rappresenta la dimensione massima dei grani

fb(mm)] di detta pietra naturale granulare.
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