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CAMPO TECNICO
La presente invenzione riguarda ‘ una massa da
stampaggio sfusa per una pletra artificiale ed un

prodotto stampato di pietra artificiale (che & inoltre

"indicato come articolo stampato di piet‘ra artificiale)

e/o una lastra di pietra artificiale (nel segulto, quéste
esbressioni sono semplicemente indicate come articolo
sta_mpato di pietra artificiale}.
SFONDO TECNOLOGICOQ
i.'articolo stampato di pietra artificiale & un
prodotto agtampato comprendente 1;ma matrice ed una

molteplicitd di pietre naturali granulari in essa
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disperse, e poiché emula nell‘aspetto una lastra levigata
di pietra naturale di alta qualitd come un marmo ed un
"mikageishi” (una varietd di piet?a granitica), & stato
ampiamente utilizzato come materiale da costruzione
sofigticato.

Diversamente da wuna lastra di pietra naturale,
l’articolo stampato di piletra 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
aggsorbimento idrico, ed alta resistenza al danneggiamento
e, come tale, & stato fantaggiosamenﬁe_ sf?uttato come
piano di lavoro per cucine, banco, lavandino, pannello
parietale, materiale per pavimentazioni e divisorio, tra
gli altri usi.

L’articolo stampato di pietra artificiale pud essere
faﬁbricato impastando meccanicamente un materiale di
matrice comprendente una resina di matrice ed un
riempitivo con una pietra naturale granulare per
pPreparare una massa da stampaggic sfusa (BMC), stampando
questa BMC in uno stampo sotto calore e pressiocne, e
lucidando la superficie della lastra risultante.

La pubblicazione 'giapponese Kokai Hei-3-150224

descrive una lastra di pietra artificiale fabbricata
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mediante un processo che comprende integrare un composto
da stampaggic contenente una resina termoindurente, un
¥iempitivo ed una pietra naturale granulare non pii
grande di 20 mm di diametro con almeno un additivo
gselezionato dal gruppo consistente di un catalizzatore di
reticolazione, un additivo di basso profile, una fibra di
rinforzo avente lunghezza dei filamenti > 25 mm e cosi
pure un addensante per preparare una BMC e reticolare la
medesima in uno stampo. Questa lastra di pietra
artificiale & <composta di wuna matrice reticolata
comprendente detta -resina termoindurente, 1l’additivo di
basso profilo, il riempitivo, e via dicendo e, in essa
dispersa, detta pietra naturale gfénuié}e, e lo scopo
della tecnologia é quello di migliorare le
caratteristiche di scorrimento della BMC con 1’addensante
in modo da ottenere un aspetto od una qualitad strutturale
migliorati. -

| Tale lastra di pietra artificiale contiene
alluminio-idrossido come riempitive per migliorare 1la
resistenza, la durezza superficiale ed altre
caratteristiche fondamentali della lastra di prodotto, ma
poiché l1l’alluminioc-idrossido ri@uce la trasparenza della
matrice reticolata, la configurazione guperficiale della
lastra di pietra artificiale & sfocata peggiorando 1la

qualitid della configurazione e l’aspetto pregevole
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previsti della lastra. Pertanto, & difficile riconciliare
la richiesta di prestazione con la richiesta di design.

Inoltre, in una simile lastra di pietra artificiale,
la compatibilitd della pietra naturale granulare con la
resina termoindurente formante la matrice ed altri
componenti & comparativamente scarsa e, in aggiunta, la
pietra naturale granulare deve essere formulata in una
grande proporzione per ottenere un agpetto attraente
simulando la configurazione superficiale di una pietra
naturale. Inoltre, nello stampaggio di una BMC preparata
impastando una resina termoindurente e via dicendo, ed
una pietra naturale granulare, la resina termoindurente
genera calore durante la reticolazione conseguendc un
certo ritiro termico e 1la c¢onsequente reticolazione
irregolare causa deformazioni lo;ali nellec stampaggio,
inducendo quindi fratture ed altri difetti di stampaggio
e quindi peggiorando le caratteristiche fondamentali, 1la
qu#lita del design e l‘aspetto pregevole.

| COMPENDIO DELL’INVENZIONE

Lo scopo della presente invenzione sviluppata nel
suddetto stato della tecnica & quello di realizzare una
massa da stampaggio sfusa per una pietra artificiale che
e completamente soddisfacente nelle caratteristiche
fondamentali, di design sofisticato e suggestiva di

aspetto pregevole, realizzare una massa da stampaggio
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sfusa per tale pietra artificiale col vantaggio -di
difetti di stampaggic come 'le fratture eliminati, e
realizzare un articolo stampato di pietra artificiale
fabbricato utilizzando tale massa da stampaggioc sfusa.

Come risultato di intense ricerche «circa 1la
relazione tra il valore del carbonio aromatico/carbonio
totale di ‘una matrice resinosa e 1l’aspettec o 1la
formabilita di un prodotto stampato, i presenti inventori
hanno trovato che una matrice resinosa avente un valore
carbonic aromatico/carbonioc totale del 50 fino al 70 %
contribuisce ad aumentare la trasparenza della matrice,
ed hanno realizzato la presente invenzione.

La presente invenzione riguarda una massa da
stampaggio sfusa per una pietra artificiale

che comprende un materiale di matrice ed una pietra

naturale granulare,

detto materiale di matrice comprendendo una resina

di matrice ed un riempitivo,

detta resina di matrice comprendendo una resina

termoindurente,

detto riempitivo comprendendo alluminio-idrossido,

detta resina di matrice avendo un valore carbonio
aromatico/carbonio totale del 50 fino al 70 %,

detto alluminio-idrossido ammontando al 70 £ino al

100 % in peso del riempitivo totale, e
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detta pietra naturale granulare ammontando al 30

fino al 90 % in peso della massa da stampaggio sfusa

totale.

Inoltre, la presente invenzione riguarda un articolo
stampato di pietra artificiale ottenibile utilizzando
detta massa da stampaggioc sfusa. Pid specificatamente, la
presente invenzione riguarda un prodotto stampate di
pietra marmorea artificiale e/o una lastra di pietra
marmorea artificiale ottenibile wutilizzando detta massa
da stampaggio sfusa.

DESCRIZIONE DETTAGLIATA DELL’INVENZIONE

La presente invenzione & ora descritta in dettaglio.

La massa da stampaggio sfusa ﬁer una pietra
artificiale secondo la presente invenzione & una massa da
stampaggio sfusa (BMC) utilizzata per fabbricafe una
pletra artificiale. La BMC com’é& menzionato in precedenza
comprende un materiale di matrice ed una pietra naturale
grénulare.

Il materiale di matrice fgrecedentemente menzionato
comprende una resina di matrice ed un riempitivo.

Il materiale di matrice ora menzionato é una
composizione per formare 1la matrice di un articolo
stampato di pietra artificiale, e guesta composizione
forma la matrice quando viene impastata con una pietra

naturale granulare e stampata come verri dettagliatamente
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descritto nel segquito.

La resina di matrice com’é menzionato in precedenza
comprende una resina termoindurente, facoltativamente
integrata con un additive di basso profilo.

Lé resina termocindurente c¢om’é@ menzionato in
precedenza non & particolarmente limitata a condizione
che possa essere utilizzata come materiale da stampaggio,
comprendende quindi resine a radicali polimerizzabili
c¢ome una resina poliesterica insatura, una resina di
vinil-estere (resina di epossi-acrilato), una resina di
uretano-acrilato, una resina di poliestere (met)acrilato,
uno sciroppo (met)acrilico, una resina di diallil-
ftalato, e via dicendo; una resina epossidica, una resina
a base di urea, una resina melamminica, e cosi via.
Queste resine péasono essere utilizzate ciascuna da sola
od in combinazione di due o pii specie differenti. Tra
queste B8ONO preferite le regsine a radicali
poiimerizzabili, perché contribuiscono al miglioramento
nelle caratteristiche fondamentali di un articolo
stampato di pietra artificiale, come la resistenza e 1la
durezza superficiale. Pertanto, almeno una delle resine a
radicali polimerizzabili selezionate tra una resina
poliesterica insatura, una resina di vinil-estere ({(resina
di epossi-acrilato), una resina di uretano-acrilato ed

unc sgciroppo (met)acrilico, ed ancor piid preferibilmente,
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una résina poliesterica insatura, pud essere utilizzata
con vantaggio.

La resina poliesterica insatura com’é menzionato in
precedenza non € particolarmente limitata, ma pud essere
ad esempioc una resina a radicali polimerizzabili ottenuta
sciogliendo, in wun monomero wvinilico, un polimero
pPreparato da un compongnte acido ed un componente
alcolice attraverso una reazione di condensazione ed
avente un peso molecolare medio ponderate (Mw) di circa
qualche centinaio fino a «c¢ireca gqualche decina di
migliaija.

Il componente acido com’é& menzionato in precedenza
non & particolarmente limitato,-ma inclﬁd; acidli dibasici
insaturi come -acido paleico, anidride maleica, acido
fumarico, acido itaconice, anidride itaconica, acido
mesaconico, acido citraconico, anidride citraconica, e
via dicendo; acidi dibasici saturi come acido ftalico,
anidride ftalica, acido tetra-idroftalico, anidride
tetra-idroftalica; anidride ega-idroftalica, anidridi
alo-ftaliche, acido isoftalico, acido tereftalico, acido
succinico, acido adipico, acide sebacico, acido HET,
anidride metil-tetra-idroftalica, anidride endometilen-
tetra-idroftalica, e via dicendo; e acidi tri- e poli-
basici come acido trimellitico, anidride trimellitica,

acido piromellitico, dianidride piromellitica e cosi wvia.
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Questi acidi posscono essere utilizzati ciascuno da solo
od in una combinazione di due o piii specie differenti.

Il componente alcolico com’ & menzionato in
precedenza non & particolarmente limitato ma include, tra
gli altri, vari glicoli come etilen-glicole, propileh—
glicole, dietilen-gliccle, dipropilen-glicole, trietilen-
glicole, neopentil-glicole, 1,3-butandiolo, 1,4-
butandiole, 1,6-esandioclo, bisfenolo A, bisfenolo A
idrogenato, un addotto di bisfenoclo A/propilen-ossido, un
addotto di bisfenolo A/etilen-osaido, e via dicendo;
alcoli tri- o poli-idrogenati come glicerolo, trimetilol-
propano, pentaeritrole, e via dicendo; ed epossidi come
etilen-ossido, propilen-ossido, epicloridrina e cosi via.
Questi alcoli possono essere utilizzati c¢iascun da solo
od in una combinazione di due o pil specie differenti.

Il monomero vinilico com’é menzionato in precedenza
€ un monomero reattivo e non & particolarmente limitato a

condizione che sia in grade di sottostare alla

reticolazione col gruppd insaturo di deﬁto polimero
nell’operazione di stampaggio. Ad esempioc, stirene, a-
metilstirene, wviniltoluene, clorostirene, wvinil-acetato,
allil-aleool, etilen;glicole—monoallil-etere, propilen-
glicole-monoallil-etere, acrilonitrile, maleimmide, e via
diceﬂﬁo: acidi monocarbossilici insaturi come acido

acrilico, acido metacrilico, acido c¢rotonico, e via
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dicendo, e monoesteri di talli acidi monocarbossilici
insaturi; acidi dicarbossilici insaturi come acido
maleico, acido fumarico, acido itaconico, acido
citraconico, e via. dicendo, e monoesteri di talli acidi
dicarbosailici insaturi; (met)acrilati polifunzionali

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

Le specie e le quantitid del compoﬁente acido, del
componente alcolico e del monomero vinilico in detta

resina poliesterica insatura non sono particolarmente

.limitate, ma possono essere giudiziosamente selezionate

in accordo con le caratteristiche féndamentali deaidefate
della resina poliesterica insatura e dell’articolo
stampato di pietra artificiale.

Nemmeno il procedimento di condenpazione di
detti componenti acido ed alcolico & particolarmente
limitato, ed i parametri di reazione come la temperatura

ed il tempo possono essere anch’essi giudiziosamente

[
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selezionati. I polimeri com’é& menzionato in precedenza
possono essere stati modificati con wvari cbmponenti
modificanti come componenti gommosi, ad esempio, diciclo-
pentadiene ed altri composti dienici, copolimeri di
butadiene-acrilonitrile terminati con grupéi funzionali,

e via dicendo.

La resina di vinil-estere com’é& menzionato in
precedenza non & particolarmente limitata ma pud essere,
ad esempio, wuna resina a radicali polimerizzabili
ottenibile aggiungendo uﬁ acldo carbessilico insaturo
contenente un gruppo vinilico alla porzione terminale di
una resina epossidica, pid specificatamente ad un gruppe
epossidico, sciolto in un monomero vinilico.

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

L’acido carbossilico ingsaturo contenente il gruppo

vinilico com’ é menzioﬁaﬁo in ‘precedenza non é
particolarmente limitato, ma include, tra l’altro, acido
acrilico ed acido metacrilico.

Il Monomero vinilico ora menzionato non é
particoclarmente limitato, ma include stirene, wvinil-
toluene, metil-metacrilate, vinil-acetato, clorostirene,

dialli-ftalato, triallil-isocianurato; e {met)acrilati

Pm#
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polifunzionali 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-tetia(met)acrilato, e via
dicendo.

Quesati possonco eséere utilizzati e¢iascuno da solo od
in una combinazione di due o piil specie differenti.

Le specie e le quantitd di resina epossidica, acido
carbosasilico insaturo contenente gruppi vinilieci e
monomero vinilico in detta resina di vinil-estere non
scno particolarmente limitate ma possono esgere
giudiziosamente selezionate in accordo con le
caratteristiche fondamentali desiderate della resina di
vinil-estere e dell’articolo stampato di pietra
artificiale. Nemmeno il procedimento per la reazione di
addizione di detta resina epossidica e detto acido
cafbossilico insaturo contenente gruppi vinilici &
particolarmente limitato, ed i parametri di reazione,
come la temperatura ed il tempo di reazione possono
esgere anch’essi giudiziosamente selezionati.

Lo seciroppo (met)acrilico com’é& menzionato in
pPrecedenza non & particolarmente limitato, ma pud essere,
ad esempio, una resina a radicali polimerizzabili

comprendente un monomero di un estere (met)acrilico, un

A0 4 BN S )



G

)

oy

A%

R Y]

o

(L) ]

polimerc di un estere (met)acrilico ed un agente
reticolante, contenente inoltre facoltativamente detto

monomero vinilico.

L’egtere (met)acrilico com’é menzionato in

precedenza non & particolarmente limitato, ma include, ad
esempio, metil(met)acrilato, etil(met)acrilato, propil
(met)acrilato, butil {met)acrilato, 2-etil-esil (met)
acrilato, lauril (met)acrilato, cicloesil(met)acrilato e
glicidil(met)acrilaté, tra altri. E’ inoltre possibile

utilizzare {met)acrilammide. Questi possonc eggere

utilizzatl ciascuno-da solo od un una combinazione di due -

o pill differenti specie. Tra di essi, sono preferiti il
metil (met)acrilato od un esterélv (met)acrilico
prevalentemente composto di metil-metacrilato perché
contribuiscono ad un maggiore miglioramento delle
caratteristiche fondamentali di un articolo stampato di
pletra artificiale, come la resistenza all‘acqua e la
lucentezza superficiale e cosi pure 1l’aspettc e 1la
sicurezza. E; inoltre possibilé utilizzare un polimero
(met)acrilico avente un gruppo insaturo nella catena
laterale, come il polimero ottenibile facendo reagire un
polimero (met)acrilico contenente un gruppo 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 pii

e
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differenti specie.
eggere

I1 polimero dell’estere (met)acrilico pud

detto estere (met)acrilico,

polimerizzando

ottenuto
"winilico, come

laddove necessario, con  un | monomero

miscela monomerica di detto estere.
Il grado di polimerizzazione di detto estere

{met)acrilico non & particolarmente limitato.

L’agente reticolante com’é& menzionato in precedenza

ma include {(met)acrilati

non €& particolarmente limitato,
come etilen-glicole-di (met)acrilato,

;O

polifunzionali
propilen-glicole-di

dietilen-glicole-di{met)acrilato,
= (met)acrilato, dipropilen-glicole-di(met)acrilato, neo-
pentil-glicole-di(met)acrilato, trihéiilol—propan-tri

penta-eritrol-tetra(met)acrilato, e via

ol

(met)acrilato,
diallil-

diallil-ftalato,

dicendo; divinilbenzene,
triallil-isocianurato, e

triallil-cianurato,
Questi possono easere utilizzati ciascuno da
o piii specie

isoftalato,

cosl wia.
solo od in una combinazione di due

differenti.

Le specie e la quantitd di detto moncomero di estere
estere

detto poclimero a base di

; - (met)acrilico,
) {met)acrilico, detto agente reticolante e, come

3 componente facoltative, detto monomeroc wvinilico, in detto
non sono particclarmente

sciroppo (met)acrilico,

limitate,

ma possono esgere giudiziosamente selezionate
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in accordo con 1le caratteristiche fondamentali di -un
articolo astampate di pietra artificiale, tra altri
fattori.

Quando detta resina termoindurente & una miscela di
due o' pili specie resinose, 1le quantitd relative delle
specie resinose non sono particolarmente limitate.
Inoltre, gquando detta resina termcindurente & una resina
a radicali polimerizzabili, pud contenere resine a
radicali polimerizzabili diverse dalle resine qui
menzionate in precedenza.

Come risultato delle intense indagini, gli inventori
hanno trovato che una resina di matrice avente un valore
carbonic aromatico/carbonio totale delﬂ 50 fino al 70 %
contribuisce ad aumentare la trasparenza della matrice, e
realizza la presente invenzione ‘com’ é qui
dettagliatamente descritto.

La resina di matrice com’é& menzionato in precedenza
deve essere a radicali reticolanti, preferibilmente
termbreticolante {a temperaﬁura ambiente od inferiore ad
essa oppure sotto pressione a caldo) o fotoreticolabile.
Pid particolarmente, questa resina reticola per
polimerizzazione radicalica a caldo. La resina di matrice
com’é menzionato in precedenza pud contenere additivi di

basso profilo com’é necessario.

Gli additivi di basso profilo per l’impiego in detta

1y
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resina di matrice non sono particolarmente limitati- a
condizione che contribuiscano ad un miglioramento nella
stabilitd dimensiocnale dell’articolo stampato di pietra
artificiale prodotto. Ad esempio, possono essere
utilizzati, polietilene, polipropilene, polistirene,
polistirene reticolato tridimensionalmente, poli(metil-
metacrilato), polietilen-glicole, polipropilen-glicole,
cellulosa-butirrato, cellulosa-acetato {acetil-
cellulosa), peli{vinil-cloruro), poli(vinil-acetato),
policaprolattone, poliestere saturo, e via dicendo.
Questi possono essere utilizzati ciascuno da solo oppure
in una combinazione di due o pid differenti specie. Tra

questi, & preferito un poliestere saturo.

In una forma di realizzazlone preferita
dell’invenzione, la resina di matrice del materiale di
matrice contiene preferibilmente una resina a radicali
polimerizzabili in una quantitd del 50 fino al 100 % in
peéo, sulla base del 100 % del peso della stessa resina.
In altre pérole, in una -modalita preferiﬁa di
reticolazione del materiale di matrice, viene utilizzata
una resina di matrice comprendente una resina a radicali
polimerizzabili come componente principale. La quantitd
preferita di resina a radicali polimerizzabili & del 60

fino al 100 % in peso. Un contenuto maggiormente

preferito & del 70 fino al 100 % in peso. In una modaliti
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utilizzabile di reticolazione del materiale di matrice, &
preferitc che detta reticolazione sia condotta nel modo
di una polimerizzazione radicalica con la resina
comprendente una resina a radicali polimerizzabili come
compoﬁente principale.

La resina di matrice com’é& menzionato in precedenza
puc contenere additivi com’é& necessario.

Gli additivi non sono particolarmente limitati, ma
includono l’agente reticolante, un addensante, un agente
di rilascio dalle stampo interm;.n, un colorante, un
inibitore di polimerizzazione, un  assorbitore d4i
ultravioletti, un diluente, un agente di accoppiamento,
ed un agente antimicrobico. Questi Eibi di additivi
possono essere utilizzati ciascuno da soclo oppure in una
combinazione di due o pit differenti specie.

L’agente reticolante appena menzionato non é
particolarmente limitato, ma include, ad esempio,
pefossidi organici come benzoil-percssido, lauroil-
peroésido, metil-etil—chetone-perosside, i:-butil—perossi-
2-etilesancato, t-butil-perossi-ottoato, t-butil-perossi-
benzoato, cumene-idroperossido, cicloesanone-perossido,
dicumil -perocasido, 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, 2,27 -
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azobis-igobutirronitrile, 2-feni1azo—2.,4—dimetil-—4—
metossi-valeronitrile, e cosi via. 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 pili 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’& menzionato in precedenza non &
particolarmente limitato, ma include ossidi metallici
polivalenti, come magnesio-ossido, calcio-ossido, =zinco-
ossido, e via dicendo; idrossidi metallici polivalenti,
come magnesio-idrossidoa, calcio-idrossido, aliuminio-
idrossido, e cosi via; ed isocianati poi-if—unzionali.

L’agente di rilascic dallo stampo interno com’é
menzionato in precedenza non & particolarmente limitato,
ma include acido stearico, zinco-stearato, allu.minio-
stearato, calcio-stearato, bario-stearatc, stearilammide,
acildo laurico, . trifenil-fosfato, alchil-fosfati, e via
dicendo. 1Inoltre, possono venire anche utilizzati
tradizionali agenti di rilascio dallo stampo come cere,
olio siliconico, e wvia dicendo.

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

utilizzati per le resine termoindurenti.
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L'inipitore di polimerizzazione com’& menzionato in

precedenza non & particolarmente limitato, ma include,

tra 1l’altreo, p-t-butilcatecolo, p-metossifenolo,
idrochinone, p-benzochinone, cloroanilina, m-
dinitrobenzene, nitrobenzene, p-fenildiammina, zolfo,

difenil-picril-idrazile, di-p-fluorofenilammina, tri-p-
nitrofenilmetile, e via dicendo.

L’assorbitore di ultraviocletti com’é menzionato in
precedenza non & particolarmente limitatoc, e possono
esgsere utilizzati gquegli assorbitori di UV che possono
venire impiegati per le resine termoindurenti, come i

composti della serie del benzofenone e della serie del

benzotriazolo.

Nemmenc il diluente, 1l’‘agente di accoppiamento e
l’agente antimicrobico com’é menzionatso in precedenza,
sono particolarmente limitati, e possaonc venire
impiegate, ad esempio, quelle sostanze utilizzate per le
resine termoindurenti.

Il riempitivo come componente del materiale di
matrice utilizzato nella massa da stampaggio sfusa
secondo la presente invenzione comprende alluminio-
idroasido e pud contenere facoltativamente altri
ingredienti.

I componenti com’é menzionato in precedenza non sono

particolarmente limitati, ma includono vari riempitivi
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inorganici come calcio-carbonato, calcio-solfate, bario-

aclfato, 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

possono essere utilizzati ciascuno da solo oppure in una

combinazione di due o pili specie differenti.
La fibra di rinforzo. appena menzionata non @&

particolarmente limitata, ma include €£ibre inorganiche

come fibra di wvetro, fibra di carbonic, fibra metallica,

fibra ceramica, e cosi via; fibre organiche come fibra

arammidica, fibra poliesterica, e wvia dicendo; e fibre

naturali. La forma della fibra non _é particolarmente
limitata, ma pud essere, ad esempio, unc stoppiro, un
trefolo spezzettato, un feltro, od una tela (tessile).

La pietra naturale granulare nella BMC della
presente invenzione non é particplarmente limitata a
coﬁdizione che si tratti di pietra naturale frantumata in
granuli. Possono anéhe essere impieg;ti frammenti di

ceramica, porcellana, vetro, vetro colorato, e via

dicendo.

La pietra naturale non & particolarmente limitata in

varietd, ma include rocce ignee come granito, andesite, e

coal via; rocce sedimentarie come arenaria, tufo, e cosi

via; rocce metamorfiche come marmo, roccia argillosa,

JACOBACC! & PERANI S.p A
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serpentino, 'e via dicendo; marmo bianco (giapponese),
fluorite, e via dicendo. Queste possono essere utilizzate
ciascuna da sola oppure in una combinazione di due o pid
specie differenti. Tra di esse, & preferito il granito
perché lrarticolo stampato di pietra arti‘ficiale
risultante & molto soddisfacente in durezza superficiale
e resistenza chimica. Detto granito non & particolarmente
limitato, ma include Mikageishi come “Fujiocka Mikage~,
“"Bansei 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 &
preferibilmente non supérioi'e a . -30 mm, Pid
preferibilmente da 1 a 15 mm. Se il limite superiore di

15 mm viene superato, la pietra naturale granulare pud

non essere ben protetta contro la rottura o lfattrito:

nell’operazione di impastatura. Inoltre, 1’impastatrice &
sog:gett:a a danneggiamento. In aggiunta, la fluiditi delia
BMC pud essere cosi bassa da influenzare neéativamente la
lavorabilitd di produzione e causare un’insufficiente
riempimento dello stampo nell’operazione di stampaggio.
Preferibilmente, la dimensione massima dei grani non &
superiore a 20 mm, pil preferibilmente non & superiore a
13 mm.

La distribuzione dimensionale dei grani di detta

JACOBACCI & PLRANI S.p A
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pietra naturale granulare non € particolarmente limitata

ma, considerando la produzione di una lastra avente uno

- spessore di 13,5 mm come esempio, € preferita la seguente

distribuzione dimensionale dei grani.

Granuli > 6 mm: dallo 0 al 15 % in peso

granuli < 6 mm > 5 mm: dalle 0 al 30 % in peso
granuli < 5 mm > 4 mm: dal 5 al 30 % in peso

granuli < 4 mm > 3 mm: dal 5 al 50 % in peso

granuli < 3 mm > 2 mm: dal 10 al 50 % in peso

granuli < 2 mm > 1 mm: dal 5 al 50 % in peso

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

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

Se la proporzione di granuli di 5 e pid mm supera
l’intervalloc precedentemente definito, 1’impastatrice
utilizzata nella fabbricazione di un articole stampato di
pietra artificiale é& soggetta ad essere danneggiata e,
inoltre, per via della scarsa fluiditd della BMC, 1la
lavorabilitd di produzione viene sacrificata e lo stampo
pué non essere sufficienﬁemente : riempito.' Se 1la
proporzione di granuli inferiore a 1 mm & superiore al 10
% in peso, l’articolo stampato di pietra artificiale &
soggetto ad apparire macchiato o© nerastro. Se 1la
proporzione di granuli non inferiori ad 1 mm ma inferiori
a 5 mm di diametro supera l’intervallo precedentemente

definito, il profilo dimensionale dei grani & pii o meno

[a%]
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piatto cosi che la configurazione superficiale

dell’articole stampato di pietra artificiale & soggetta

ad essere distante da quella di una pietra naturale.

La dimensione media dei grani della pietra naturale

granulare = non é particolarmente limitata, ma é

preferibilmente da 3 a 8 mm. Se detta dimensione deil

grani & inferiore a 3 mm, il profilc dimensionale dei

grani diventa piii o meno piatto sicché la configurazione

della pietra naturale sulla superficie della lastra &

distante dalla configurazione dei grani d4i wuna pietra

naturale. Se viene superato il limite superiore di 8 mm,

la rottura e l’attrito delle pietre naturali granulari

durante 1l’impastatura non pbssono easere evitati.

Inoltre, l’impastatrice pud venire danneggiata. In

aggiunta, la fluidita della BMC viene ridotta

influenzando negativamente la lavorabilitd di produzione
e pud determinare 1’ingufficiente riempimentc dello

stampc. L’intervallo dimensionale del grani preferito &

di 4 fiﬁo a 7 mm.

La specie e la morfologia dei grani di detta pietra
naturale granulare sono determinanti per 1l’aspettoc e le
proprietd fondamentali dell’articolo stampato di p.ietra
artificiale ottenibile dalla massa da stampaggio sfusa
dell’invenzione e possono essere liberamente selezicnate

in accordo comn 1l‘uso voluto per 1l’articolo atampato di
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pietra artificiale.

Com’é& utilizzata nella presente descrizione,
l’espressione ™dimensione massima dei grani” di una
pietra naturale granulare significa la dimensiocne
espressa in bmm della frazione di vagliatura positiva,
che attraversa un crivello standard avente aperture di
dimensicne (b+d)mm [d>0]. La dimensione delle aperture
del crivello indicata nella presente descrizione & com’ &
definito in JIS Z88B01-1966.

L’espressione “dimensione media dei grani” & qui
utilizzata per indicare la dimensione rappresentativa dei
grani.

La dimensione rappréseﬁtativa deiﬁéiani & definita
come segue. Quando la distribuzione dimensiocnale dei
grani di wuna pietra naturale granulare & espressa
tracciando graficamente la dimensione' dei grani
sull‘ascissa e la frazione in peso (% in peso} dei
gr#nuli aventi una data dimensione dei granuli
sull’ordinata e le frazion.i 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 “dimensione
rappresentativa dei grani~.

Il procedimento di fabbricazione di un articolo
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stampato di pietra artificiale utilizzante la massa - da
stampaggio sfusa della presente invenzione non @&
particolarmente limitato. Un processo tipico pud
comprendere impastare detti materiali componenti in
un‘impastatrice per preparare una BMC, facoltativamente
eatrudere la medesima con un estrusore, stampare la BMC
in una lastra e lucidare la superficie della lastra. Va
da sé ‘che dopo l'impastatura di detti componenti, 1la
composizione risultante non deve essere necessariamente
stagionata a temperatura ambiente.

Il procedimento di impastatura non & particolarmente
limitato, ma un tipico processo comprende agitare
anticipatamente una porziocne o 1’intera massa della
resina di matrice con un miscelatore come un Dispar,
caricare un’impastatrice od una simile macchina con la
resina, aggiungere i componenti residui, ed impastare
l’intera miscela. Anche l‘ordine di aggiunta di Aetti
coﬁponenti non & particolarmente limitato.

Acd esempio,.l'operazione di sfampaggio pud esaere un
processo di formatura a pressione {stampaggio a
compressione) che comprende caricare uno stampo pre-
riacaldato con detta BMC. La témperatura di riscaldamento
dello stampe non €& particolarmente limitata, ma &
preferibilmente di 100 fino a 170 °C. I compomnenti dello

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

Il tempo di stampaggio sotto compressione 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 stampaggic & pil breve
di 180 secondi, la reticolazione della BMC per la pietra
artificiale & soggetta ad essere insufficiente. D‘altro
canto, l’impiego di un tempo di stampaggio superiore a
700 secondi & antieconomico. Se la temperatura @i
riscaldamento supera 170 °C, le caratteristiche
fondamentali, la qualitd del design e l‘aspetto pregevole
sone soggetti ad essere sacrificati.

Il preocedimento di 1ucidétura sﬁpérficiale non &
particolarmente limitato, ma la lucidatura pud essere
condotta nello stesso modo come la lucidatura delle
pietre naturali, ad esempio, per smerigliatura continua o
smerigliatura monoassiale con una smerigliatrice del tipe
a | umido. La lastra proveniente dall’cperazione di
stampaggio viene smerigliata per circa 0,5 fino a 2,00 mm
di profonditia dalla superficie e, di conseguenza, 1la
configurazione della pietra naturale granulare nella
matrice dell’articolo stampato di pietra artificiale
diventa piii prominente aumentando 1l’aspetto sofisticato.

Nella BMC per una pietra artificiale secondo 1la

presente invenzicne, le specie e le quantitd dei vari
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componenti di detta resina di matrice e di detto
riempitivo e detta pletra naturale granulare non sono
particolarmente limitate, ma possono eggere
giudiziosamente selezionate in accordo con la loro
combinazione, le condizioni di stampaggio, e/o le
caratteristiche fondamentali richieste o© 1l'uso voluto
dell’articolo stampato di pietra artificiale. La quantitd
di detto additivo di basso profilo in detta resina di
matrice & preferibilmente di 0 fino a 50 parti in peso
sulla base di 100 parti in peso della resina
termoindurente. Se viene superata la quantitd di 50 parti
in peso, 1la resistenza ed altre caratteristiche
fondamentali dell‘articolo stampato di pietra artificiale
8ono soggette ad essere sacrificate. La quantitd di detto
addensante nella resina di matrice pud egssere
giudiziosamente selezionata in accordo col peso
molecclare medio ponderato e la viscositid della resina
termoindurente.

La quantita di impiego preferita di detﬁo riempitivo
€ di 30 fino a 300 parti in peso rispetto a 100 parti in
peso di resina di matrice. Ad una quantitd inferiore a 30
parti in peso, la resistenza ed altre caratteristiche
fondamentali dell’articolo stampato di pietra artificiale

sono soggette ad essere comparativamente scarse. Se la

quantitd supera 300 parti in peso, la fluiditd della BMC
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€ troppo bassa per un’adeguata lavorabilitd nel processo
di fabbricazione.

Nel riempitivo, l'alluminio-idrossido ammonta
preferibilmente al 50 fino al 100 % in pesc del peso
totale del riempitivo. Se il c¢ontenuto di alluminio-
idrossidc & 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.

I1 contenuto di resina di matrice del materiale
della matrice nella presente invenzione & del 25 fino al
77 % in peso del suo peso totale. Un c¢ontenuto piid
preferito & del 25 fino al 75 % in peso. Il contenutoc di
riempitivo & del 75 fino al 23 % in peso. Un contenuto
pild preferito & del 75 fino al 25 % in peso. La resina di
matrice ed il riempitivo sono formulati in modo da
goddisfare le suddette condizioni quantitative e, le
quantiti relative di resina di matrice e degli altri
componenti poséono essere giudiziosamente selezionafe.

Nella BMC per una pietra axtificiale secondo la
presente invenzione, la pietra naturale granulare ammonta
al 30 fino al 90 % in peso della BMC totale per la pietra
artificiale. Se la proporzione di granuli & inferiore al
30 % in peso, la durezza superficiale ed altre

caratteristiche fondamentali dell'articolo stampato di

JIACOBACC! & PERANI S.p.A



»

o

(3]

L1}

W)

A

pietra artificiale sono soggette ad essere sacrificate e
la configurazione pietrosa superficiale della lastra &
meno cospicua peggiorande la qualitd del design. Dfaltro
canto, se viene superato il limite guperiore del 90 % in
peso, la fluiditd della BMC nell’operazione di stampaggio
diventa cosi scarsa che. 1la registenza ed altre
caratteristiche fondamentali dell’articole stampato di
pietra artificiale vengono negativamente influenzate.

Nella produzione di un articolo stampato di pietra

artificiale, la compatibiliti della pietra naturale

granulare con la resina di matrice & comparativamente
scarsa e, in aggiunta,\la pietra naturale granulare deve
essere formulata in wuna grahde‘proporiiéne per ottenere
una qualitd di design attrattiva simulante una pietra
naturale. Inoltre, nello stampaggic di una BMC ottenuta
impastande detto materiale di matrice e detta pietra
naturale granulare, la resina di matrice genera calore
dn?ante la reticolazione subendo un certe ritiro termico
e congeguenti deformazioni lbcali nello staﬁpaggio,
inducende quindi incrinature, screpolature ed altri
difetti dai stampaggio e peggiorando quindi le
caratteristiche fondamentali, la qualitd del design e
1’aspetto pregevole.

La proporzione preferita di detta pietra naturale

granulare rigpetto a 100 parti in peso di resina di

JACUBACCI & PERAN S.p.A
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matrice € di S50 fino a 1000 parti in peso. Se '1la
Proporzione della pietra naturale granulare & inferiore a
50 parti in peso, le caratteristiche fondamentali, come
la resistenza e la durezza superficiale, e la qualitd del
design dell’articolo stampato di pietra artificiale sono
soggette a riduzione. Se viene superato il limite d4i 1000
parti in peso, la fluiditd della BMC viene ridotta
interferendo con 1l’‘efficace riempimento dello stampo.
L’intervallc maggiormente preferito wa da 300 a 800 parti
in peso.

La resina di matrice per l'impiegp nella massa da
stampaggio sfusa per una pietra artificiale seconde la
presente invenzione ha un §aiore carbonio
aromatico/carbonio totale del 50 fino al 70 %.

I1 valore carbonio aromatico/carbonic totale @&

definito da (¥/X =x 100) in cui (X) rappresenta il

carbonio totale della resina di matrice e (Y) rappreaenta'

il carbonio dell’anello aromatico totale della resina di
matrice, entrambi esbressi in moli. Il procedimento di
determinazione di questo valore non & particolarmente
limitato, ma pud essere, ad esempio, il procedimento
basato sulle formule chimiche e le proporzioni della
resina termoplastica e dell’additivo di basso profilo
nella resina di matrice ed il procedimento basato sullo

spettre '*C-NMR (risonanza magnetica nucleare) della
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resina di matrice.

Il numerc di moli del carbonio totale (X} di. detta
resina di matrice & il numero totale di moli degli atomi
di carbonio che costituiscono la resina termoindurente,
l’additive di basso profilo, e wvia dicendo, contenuti
nella resina di matrice. Tali atomi di carbonio
costituenti includono, ad esempio nel casc di una resina
termoindurente, gli atomi di carbonio che costituiscono
la catena di base, 1la catena laterale, il gruppo
funzionale, e via dicendo, del polimero e gli atomi 4di
carbonio che costituiscono il monomerc nella resina.

Il numero di moli del carbonio aromatico totale (¥)
di detta resina di matrice & il numero totale di moli
degli atomi di carbonio deli'anello aromatico che
cogstituiscono la resina termoindurente, 1l‘additivo di
bagso profile, e via dicéndo, in detta resina di matrice.

Gli atomi di carbonio dell’anello aromatico includono, ad
esempio, nel caso di una resina termoindurente, gli atomi
di cafbonio degli anelli arom;.tici che costituiscono 1la
catena di base, la catena 1atgrale, il gruppo funzionale,
e cosl via, del polimero e gli atomi di carbonio
dell’anello aromatico che costituisce il monomerc, nella
resina. L’anello aromatico menzionato in ﬁrecedenza
significa Gqualsiasi anello avente aromaticitd, come

l7’anello benzenico, l’anello naftalenico, l’anello
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antracenico, ed altri anelli benzenoidi.

Lrarticolo stampato di pietra artificiale ottenibile
dalla massa da stampaggio sfusa della presente invenzione
consiste di una matrice ed una pietra naturale granulare,
ed aumentando la trasparenza di detta matrice, l’aapetto
pregevole della pietra naturale pud essere eminentemente
espresseo nella lastra prodotta.

In conseguenza dell’intensa ricerca, gli inventori
della presente invenzione hanno trovato che la
trasparenza della matrice pud essere aumentata
controllandc detto- valore carbonio aromatico/carbonio
totale della resina di matrice nell’intervalloc del 50
fino al 70 % ed hanno pérfezioﬂago la presente
invenzione.

Nella massa da stampaggio sfusa per una pietra
artificiale secondo la presente invenzione, detta resina
di matrice contiene preferibilmente un agente di
trasferimento di catene.

Se 1;articolo stampaté di  pietra afﬁificiale
presenta incerinature, screpolature od altri difetti di
stampaggio, la configurazione superficiale che pud essere
altrimenti attraente e suggestiva dell’aspetto pregevole
offre un’ impressione sgradevole all’osservatore, e
l'associata riduzione in trasparenza peggiora l’aspetto

pregevole della lastra. Pertanto, nella fabbricazione di
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un articolo stampato di pietra artificiale, si pud fare
il tentativeo di ridﬁrre la temperatura di stampaggio e
prolungare il tempe di stampaggio per sopprimere il
calore di reticolazione ed inibire in tal modo 1la
formazione di difetti di stampaggio come incrinature.
Tuttavia, tale procedura non & completamente efficace
nell’impedire le macchie interne sicché 1l’incidenza di
difetti di stampaggio come le incrinature non pud essere
impedita. Inoltre, il processc di stampaggio proluﬁgato
pud conseguire una produttivitda ridotta.

Tuttavia, quando la resina di matrice contiene un
agente di trasferimento di catene, il calore di
reticolazione viene soppresso sicché il ritiro termico e
la conseguente generazione di deformazioni interne

vengono impediti, ed il sistema resinoso viene lasciato

reticolare uniformemente cosi che la formazione di -

difetti di stampaggio come le incrinature viene impedita.

Inoltre, il clivaggio interfacciale tra 1la pietra
naturale granulare e Ala resina di matfice & anch’easo
soppresso. In aggiunta, 1l’agente di trasferimento di
catene modula la reazione di reticolazione della resina
di matrice ma non interrompe la reticolazione, sicché 1la
resina di matrice viene lasciata reticolare in ogni sua

parte.

L’agente di trasferimento di catene com’é menzionato
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in precedenza non & particolarmente limitato, ma include
un dimeroc d4i o-metil-stirene, carbonio-tetracloruro, e
via dicendo; composti tiolici come gli alchil-mercaptani,
ad esempio, t-butil-mercaptaﬁo, n-ottil-mercaptanc, n-
dodecil -mercaptano, e via dicendo; mercaptani aromatici
come tiofenolo, tionaftolo, e cosi via, acido

tioglicolico; alchil-esteri dell’acido tioglicolico, come

ottil-tioglicolato, etilen-glicole-di—tioglicolato,_
trimetilolpropan-tris(tioglicolato}, pentaeritrol-
tetrakis(tioglicolato), e via dicendo; acido B-

mercaptopropionico; - ed alchil-esteri dell’acido B-
mercaptopropionico, come ottil-P-mercaptopropicnato, 1,4-
butandiol-di(B-tiopropionatof, 7 triﬁeéiiﬁlpropan-tris(ﬂ-
tiopropionato), pentaeritrol-tetrakis{B-tiopropionato), e
via dicendo. Questi possono essere utilizzati ciascuno da
solo oppure in una combinazione di due o pid specie
differenti. Tra di essi, & particolarmente preferito un

dimero di a-metilstirene perché impedisce assai
efficacemenﬁe la formazione di inerinature nell;articolo
stampato di pietra artificiale.

La quantitd d’impiego preferita di agente di
trasferimento di catene sulla base del peso totale della
resina di matrice & dello 0,01 fino al 5 % in peso. Se la

proporzione é inferiore allo 0,01 % in peso, possono

svilupparsi incrinature ed altri difetti di stampaggio
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nell’articolo stampato di pietra artificiale. Dfaltro
canto, se essa supera il 5 % in peso, la reticolabilita
della resina di matrice @& @goggetta a riduziomne.
L’intervallo maggiormente preferito & delle 0,05 fino al
2 % in peso, e l’intervallo ancor pid preferito va dallo
0,1 all’l % in peso.

L’articolo stampato di pletra artificiale fabbricato
dalla magsa da stampaggio sfusa della presente invenzione
non solo & molto soddisfacente nelle caratteristiche
fondamentali ma & anche molto sofisticato in design
perché la trasparenza sufficientemente alta della
matrice, che & formata dal materiale di matrice
comprendente resina di matrice e riempiﬁi}o, comporta una
definizione accentuata della pietra naturale granulare
dispersa nella matrice. Inoltre, in parte per via della
densitd sufficientemente alta delle pietre naturali

granulari disperse nella matrice ed in parte per via di

detta trasparenza sufficientemente alta della matrice,

l’articolo stampato ai pietra artificiale dell’invenzione

ha un aspetto altamente pregevole.

L’ espressione “gofigticato in deaign” com’ &
utilizzata nella presente descrizione gignifica che le
pietre naturali granulari disperse nella matrice di un
articolo stampato di pietra artificiale produconc una

miscela variegata di <colore, forma e configurazicne

o
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conferendo una configurazione superficiale gradevole alla
lastra. Com’é& utilizzata nella presente descrizione,
l’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 un articelo stampatoc di pietra
artificiale con un aspetto pregevole comparabile a quelle
di un Mikageishi o di un marmo levigati.-

L’articolo stampato dl pietra artificiale fabbricato
dalla massa da stampaggic sfusa dell’invenzione, che
comprende una matrice ed una pietra naturale granulare in

essa diapersa, presenta caratteristiche fondamentali

soddisfacenti come proprietéAdi-alta resistenza termica,
resistenza alla compressione, alla fleasione ed altre
proprietd di resistenza, alta resistenza agli urti, alta
durezza superficiale, basso assorbimento idrico ed alta
resistenza al danneggiamento, e cosi pure eccellente
quglité del desian ed alta trasparenza della matrice. Per
via di queste qualita | associate all'incidenza
efficacemente ridotta di difetti di stampaggio come
incrinature, anche la configurazicne una pietra naturale
di alta qualitia come il granito, ad esempio, il
"Mikageishi”, ed i1 marmo pud essere precisamente
riprodotta sulla superficie di un articole astampato di

pietra artificiale cosi che esso pud essere

3
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-vantaggiosamente utilizzato come elemento architettonico,

come piastrella per pavimenti, pannello murario, e via

dicendo; materiale per uso domestico come una vasca da

bagno, un lavabo, un lavandino, un pannelloc parietale da

bagno, un piano di lavoro per cucina, un pianc di tavolo,

e via dicendo; un manufatto ornamentale, una targa e via

dicendo. L’articolo stampato di pietra artificiale cosi

ottenute rientra anch’easc nellc scopo della presente

invenzione.

In particolare, la forma del prodottoe finale

dell’articolo stampato e del materiale da stampaggio,

ottenibile mediante il processo di impastatura od il

processo di stampaggic dell’invenzione, non & limitata
alle lastre precedentemente menzionate, ma include una

vasca da bagno, un piano di lavoro per cucina avente un

lavello, un lavandine, un lavandine curvo e via dicendo,

materiali architettonici come wuna targa avente una

superficie curva od irregolare; materiali per pareti; ed

altri articoli stampati; pilatti, wun lavabo e cosi via.

Come esempi specifici di articeli stampati, possono

essere menzionate le lastre stampate citate in

precedenza, e in aggiunta, le lastre stampate posscono

avere pil o meno nervature e/o aree di irregolaritd in

accordo con la loro resistenza e via dicendo. Le lastre

sono il modo preferito dell’invenzione, perché le pietre

JACOBACC!H & PERANI S.p.A
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naturali granulari, in altre parole il materiale
dell’invenzione, vengono facilmente disperse nella
superficie decorativa durante il loro stampaggio
ottenendo un aspetto eccellente ed una qualitd di design
regolare anche se gli articoli stampati sono ottenuti
mediante 11 procéssc di impastatura ed il processo di
stampaggioc dell’invenzione.

L’articolo stampato di pietra artificiale fabbricato
dalla massa da stampaggio sfusa della presente
invenzione, descritto in precedenza, presenta
caratteristiche fondamentali soddisfacenti. Poiché 1la
matrice comprendente la resina di matrice ed il
riempitive & provvista di 'traéparenzﬁ _sufficientemente
alta nel caso in cui detta resina di matrice ha un valore
carbonio aromatico/carbonio totale del 50 fino al 70 %,
la configurazione delle pietre naturali granulari
disperse ﬁella matrice appare prominente ed ha
un‘eccellente qualitd di design. Inoltre, la lastra ha un
aspetto preéevole per via della densitd sufficientemente
alta dei granuli di pietra dispersi e della densita
sufficientemente alta della matrice. In aggiunta, poiché
la formazione di incrinature ed altri difetti di
stampaggio €& stata ben impedita e la resina di matrice &
stata lasciata completamente reticolare, l’articolo

stampato di pietra artificiale é completamente

JACOBACCH & PERANI S.p.A.
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soddisfacente nelle caratteristiche fondamentali.
MODO MIGLIORE PER ATTUARE L’INVENZIONE

I seguenti esempi illustrano la presente invenzione
in ulteriore dettaglio senza definire il suo scopo. Va da
sé che tutte le “parti” sono “parti in peso”.

Esempi di preparazioni da 1 a 5§

Utilizzando un pallone a quattro ceolli equipaggiato
con un termometro, un tubo di ingresso di azoto gassoso
ed un agitatore come reattore, il pallone & stato
caricato con 980 parti di anidride maleica come acido
dibasico a,f-insaturo e 3360 parti di un addotto di un
bigfenolo A e due ossidi di etilene come alcool poli-
idrogenato. Dopo lo spurgo con azoto gés;oso, la miscela
€ stata disidratata per riscaldamento alla temperatura
massima di 215 °C sotto agitazione costante per un tempo
sufficiente. Mediante gquesta piocedura, € stato ottenuto
un poliestere insaturo avente un valore acide di 17.
Quésto poliestere insaturo (70 parti) & stato miscelato
con .30 parti di stiréne come monomero .vinilico e 0,02
parti di idrochinone c¢ome atabilizzante ottenendo la
Resina A-1 (esempio di preparazione 1).

Utilizzando i componentl indicati nella tabella i,
sono state preparate altrimenti nello stesso modo la
Resina A-2 (esempio di preparazione 2), la Resina A-3

(esempio di preparazione 3), la Resina A-4 {(esempio

JRCUBACC! & PERAM! S 4,
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di preparazione 4), e 1la Resina A-5 (esempic -di
preparazione 5).
Egempioc di preparazione 6

Utilizzando un pallone a quattro colli equipaggiato
con un termometro, un tubo di entrata di azoto gassoso ed
un agitatore come vaso di reazione, il pallone & stato
caricato con 1660 parti di acido isoftalico {un acido
dibasico saturo) come componente acido e 1380 parti di
di-propilen-glicole (un alcool poli-idrogenato) come
componente alcolico, operazione seguita da spurge con
azoto gassoso. Con la suddetta miscela costantemente
agitata, la miscela & stata riscaldata alla temperatura
minima di 215 °C per condurre la disidéétazione per un
tempo sufficiente, per cui & stato ottenuto un poliestere
saturo con valore acido d4i 12. Questo polies;ere saturo,
60 parti, & stato miscelato con 40 parti di stirene come
monomero vinilico e 0,02 parti di idrochinone come
st#bilizzante ottenendo la Resina B-1.
Esempio di preﬁarazione 7 |

Un polistirene avente peso molecolare medio
ponderato di 2,2x10° (30 parti) & stato sciolto in 70
parti di stirene, assieme a 0,02 parti di idrochinone,

riscaldando a 60 °C ottenendo la Resina B-2.

4
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Esempio 1

Un vaso & stato caricato con 85 parti di A-1 come
resina termoindurente poliesterica insatura, 15 parti di
B-1 come additivo di basso profile 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 (noﬁte commerciale, Ciba
Speciality Chemicals) come assorbitore di ultravioletti,
0,1 parti di p-benzochi noﬁe come inibitore di
polimerizzazicne, 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.

Poi, sono state aggiunte 0,2 parti di Perhexa TMH
(nome commerciale, Nippon 0©0il and Fat) come agente
reticolante e la miscela & stata ulteriormente agitata
mediante il Disper per 10 minuti allo scopo di preparare
uné resina di matrice.

La proporzione dei carbonio aromatiéo sulla base del
carbonio totale della resina di matrice com’é& calcolata
dai materiali componenti il polimero, il monomero
vinilico e 1’additivo di basso profilo era del 60 %.

L’intera quantitd di detta resina di matrice, 200
parti di Higilite H-320 (TM, Showa Denko), il rimepitiveo

di alluminio-idrossido, e 250 parti di Fujioka Mikage
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come pietra naturale granulare sono stati alimentati'in
una impastatrice avente una. camicia di granuli di
ceramica sia sulla lama di miscelazione sia sulla parete
interna dell’alloggiamento e la macchina & stata azionata
per 1 minﬁto per impastare la miscela. Poi, con
l’impastatrice mantenuta in rotazione, sono atate
aggiunte 20 parti di trefoli spezzettati ECS06B-144/P
(T™, Nippon Electric Glass), il riempitivo di fibra di
vetro di rinforzo, e 2,0 parti di _8Z-2000 (TM, Sakai
Chemical 1Industry), zinco-stearato come agente di
rilascic dallec stampo interno, e 1’impastatrice & stata
ulteriormente azionata per 1 minuto. Dopo che
1’impastatrice & stata ferméta; sono ét;te aggiunte 250
parti della stessa pietra naturale granulare come in
precedenza e l’intera miscela & stata impastata per 1
minute. Con 1’impastatrice in funzione, sono state
aggiunte 20 parti della stessa fibra di rinforzo come in
precedenza e l’intera miscela & stata impastata per 2
minuti e 15 sécondi. La composi;ione risultante é‘stata
estratta dall’impastatrice ed & stata impaccata in un
preformato della dimensione di 400 mm x 400 mm (ca 8 kg)
ottenendo una BMC.

Per quanto riguarda la distribuzione dimensionale
dei grani del granito Fujioka Mikage utilizzate, i grani >

6 mm ammontavano al 4 $ in peso; i grani 2 5 mm < 6 mm al

SACOBACC! & PERANI S.pA
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1é % in peso; 1 grani > 4 mm < 5 mm al 24 % in peso; i
grani 2 3 mm < 4 mm al 28 % in peso; i grani 2 2 mm < 3 mm
al 20 % in peso; 1 grani 2 1 mm < 2 mm al 7 % in peso; ed
i grani < 1 mm all’l % in peso.

Uno gtampo di 670 mm x 2470 mm preriscaldato a
135/130 °C & stato caricato con 6 pfeformati di BMC in
una configurazione di caricamento di una riga e
utilizzando una grande pressa idraulica da 2500
tonnellate, la BMC & stata stampata alla pressione di 80
kgf/cm® per 420 minuti bPer preparare una lastra avente uno
speggore di c¢irca 13,5 mm. Poi, utilizzando una
smerigliatrice superficiale a umido per pietra naturale,
la superficie della lastra & sﬁata lefiéﬁta per circa 1
mm allo scopo di ottenere una lastra di pietra
artificiale.

La lastra di pietra artificiale cosi ottenuta &
stata valutata coi seguenti metodi. I risultati sono
iliustrati nélla tabella 3.

Metoég e criteri di vglﬁ;gzigng
(1) Test sensoriale della qualiti del design e
dell’aspetto pregevole

Utilizzande granito naturale lucidato (Miﬁage) e
marmo come controlli di riferimento, & stato eseguito un
test sensoriale di 21 valutatori (numero dispari) su un

pannelloc per verificare se le lastre di pletra

JACOBACCH & PERANI S.p.A
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artificiale ottenute erano soddisfacenti in qualita
del design ed aspetto pregevole. I risultati sono
stati espressi in numero di persone che hanno stimato
superiore in design e numerc di persone che hanno stimato
superiore in aspetto pregevole, e sono stati mostrati
nella tabella 3.

Nel test sensoriale delle lastre di pietra
artificiale per il design e 1’aspetto pregevole, la
lastra & stata considerata come buona ™in design” quando
la maggior parte dei valutatori 1'ha stimata supefiore in
design in-confronto al Mikageishi ed al marmo naturale
lucidati, e 1la lastra é stata considerata buona in
aspetto pregevole gquando la maggior pafté dei walutatori
1’ha stimata superiore alle pletre naturali
precedentemente indicate.

(2) Test di resistenza alla flessione
La resistenza alla flessione della lastra di pietra

artificiale & stata misurata in accorde col test JIS

K&E911.
(3) Valutazione visiva per i difetti di stampaggio come
le incrinature

La lastra di pietra artificiale & stata visivamente
ispezicnata per 1le incrinature superficiali ed altri
difetti di stampaggio ed & stata stimata sulla base della

seguente scala di valutazione.

40
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©: nessuna incrinatura od altri difetti di stampaggio
trovati

O: trovati incrinature fini ed altri difetti di
stampaggio, difficilmente riwvelabili ad occhio nudo

A: incrinature minori ed altri difetti di stampaggio
trovati

X: incrinature maggiori ed altri difetti di stampaggio
trovati

Esempio 2

Eccettuato il fatto che & stata utilizzata la resina
A-2 al posto della resina A-1 come resina poliesterica.
insatura, & stata ripetuta la procedura dell‘egempio 1
per ottenere una lastra di pietré artificiﬁle.

La proporzione del carbonio aromatico sulla bage del
carbonic totale della resina di matrice com’& calcolata
dai materiali polimerieci, dal monomero vinilico e

"dall‘additivo di basso profilo era del 54 %.
| La lastra di pietra artificiale precedentemente
ottenﬁta a8 stata vﬁlutata coi metodi descritti
nell’esempioc 1., I risultati sonc mostrati nella tabella
3.

Esempic 3

Eccettuato il fatto che & stata utilizzata la resina
A-3 al posto della resina A-1 come reaina poliesterica

insatura, & stata ripetuta la procedura dell’esempio 1

t
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per ottenere una lastra di pietra artificiale.

La proporzione del carbonic aromatico sulla base del
carbonio totale della resina di matrice com’& calcolata
dai materiali polimerici, dal monomero vinilico e
dall’additivo di basso profilo era del 58 %.

La lastra di pietra artificlale precedentemente
ottenuta é stata valutata coi metodi descritti
nell’esempio 1. I risultati sono mostrati nella tabella
3.

Esempio 4

Eccettuate 1il. fatto che 1la resina poliesterica
insatura A-1 & stata utilizzata nella proporziome di 70m
parti e che sono state utilizzate 30 ﬁarti di B-2 al
posto di 15 parti di B-1 come additivo di basso profilo,
€ stata ripetuta la procedura dell’esempio 1 per ottenere
una lastra di pletra artificiale.

La proporzione del carbonio aromatico sulla base del

carbonic totale della resina di matrice com’é& calcolata

dai materiall polimerici, dal monomero vinilico e

dall’additive di basso profilo era del 65 %.

La suddetta lastra di pietra artificiale.é& stata
valutata coi metodi descritti nell’esempio 1. I risultati
sono mostrati nella tabelia 3.

i

Esempio 5§

Eccettuato il fatto che 1l’agente di trasferimento di

W
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catene & stato omesso dalla formulazione, & stata
ripetuta la procedura dell’esempio 1 per ottenere una
lastra di pietra artificiale.

La proporzione del carbonio aromatico sulla base del
carbonic totale della resina di matrice com’é calcolata
dai materiali polimerici e dal monomero vinilice era del
64 %,

La suddetta lastra di pietra artificiale & stata
valutata coi metodi descritti nell’esempio 1. T risultati
sono mostrati nella tabella 3.

Esempio comparativo -1l

Eccettuato il fatto che & stata utilizzata la resina
A-4 al poato della resina h-l'come résina poliesterica
insatura, é& stata ripetuta la procedura dell’esempioc 1
per ottenere una lastra di pietra artificiale.

La proporzione del carbonio aromatico sulla base del
carbonio totale della resina di matrice com’é calcolata
dai materiali polimerici, dal monomero vinilice e
dall'additivo di. basso profilo era del 43 %. |

La lastra di pietra artificiale precedentgmente
ottenuta é stata valutata coi metodi deséritti
nell’esempio 1. I risultati sono mostrati nella tabella
3.

Esempio comparativo 2

Eccettuato il fatto che & stata utilizzata la resina

N

-
:
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A-5 al posto della resina A-1 come resina poliesterica

-~

insatura, & stata ripetuta la procedura dell’esempio 1

per ottenere una lastra di pietra artificiale.

La proporzion‘e del carbonio aromatico sulla base del
carbonio totale della resina d&i matrice com’é calcolata
dai materiali polimerici, dal monomerce vinilico e

dall’additive di bassc profileo era del 47 %.

La lastra di pietra artificiale precedentemente

ottenuta & stata valutata coi metodi descritti

nell’esempio 1. I risultati sono mostrati nella tabella

3.

Le quantitd di resine termoindurenti e additivi di
basso profilo utilizzati negii lesempi _dau 1 a 5 e negli
esempi comparativi 1 e 2, e cosi pure le proporzioni del
carbonic aromatico sulla base del carbonio totale delle
resinehtemoindurenti e degll additivi di basso profilo

sono collettivamente mostrate nella tabella 2.

JACUBACCI & PLRANI S.p.A.
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Va da 8é& dalla tabella 3 che le lastre di pietré
artificiale fabbricate dalle masse da stampaggio sfuse
aventi valori carb&nio aromatico/carbonio totale
nell’intervalloc del 50 fino al 70 % negli esempi da 1 a 4
erano completamente soddisfacenti nelle caratteriastiche
fondamentali, di design sofisticato e suggestive di
aspetto pregevole.

In c¢ontrasto, le lastre di pietra artificiale
fabbricate utilizzando resine di matrice aventi wvalori
carbonio aromatico/carbonio totale fuori dal suddetto
intervallo negli esempi comparativi 1 e 2 erano inferiori
in qualitd del design e privg di aspetto preggvole.

Inoltre, le lastre &i pieﬁra aftifi;iale fabbricate
da masse da stampaggio sfuse comprendenti resine di
matrice contenenti un agente di trasferimento di catene
negli esempli da 1 a 4 erano esenti da difetti di
stampaggio come incrinature e 8sono state valutate
eccellenti nelle caratteristiche fondamentali, mnella
qualitid del desigﬁ e nell’aspetto pfegevole. |

D’altro canto, la lastra di pietra artificiale
fabbricata dalla massa da stampaggio sfusa comprendente
una resina di matrice non contenente un agente di
trasferimento di catene nell’esempio 5 presentava-difetti
di stampaggio come incrinature e, sebbene fosse

accettabile mnelle caratteristiche fondamentali e nella

J3
(¥}

[ S.8.A

[ 2 PE2AN

N
Yo

4

AT,
I LTINS



N

"

(Y]

(4]

"o

»

qualitd del design, era inferiore alle lastre di pietra

artificiale ottenute negli esempi da 1 a 4.
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RIVENDICAZIONI

1. Magssa da stampaggio sfusa per una pietra artificiale

che comprende un materiale di matrice ed una pietra
haturale granulare,

detto materiale di matrice comprendendo una resina
di matrice ed un riempitivo,

detta resina di matrice comprendendo una resina
termoindurente,

detto riempitive comprendendo alluminio-idrosaido,

detta resina di matrice avendo un valore carbonio
aromatico/carbonio totale del 50 fino al 70 %,

detto alluminio-idrossidc ammontande al 70 fino al
100 % in peso del riempitivo'totéle, e ]

detta pietra naturale granulare ammontando al 30
fino al 90 % in peso della massa da stampaggio sfusa

totale.

2. Massa da stampaggio sfusa per una pietra artificiale

secondo la rivendicazione 1,

in c¢ui detta resina termoindurente é una resina

poliesterica insatura.
3. Maasa da stampaggio sfusa per una pietra artificiale
secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 1 oppure 2,

in cui detta resina di matrice contiene un agente di

trasferimento di catene.

4. Massa da stampaggio sfusa per una pietra artificiale
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secondo la rivendicazione 3,

in cui detto agente di trasferimento di catene & un

dimero di a-metil-astirene.

5. Massa da stampaggio sfusa per una pietra artificiale

seconde una qualsiasi delle rivendicazioni 1, 2, 3 o 4,

in cui detta resina di matrice contiene un additivo

di basso profilo, e detto additivo di basso profilo é& una
resina poliesterica satura.

6. Articolo stampato di pietra artificiliale ottenibile

utilizzando una massa da stampaggic sfusa per una pietra
artificiale secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 1,

2, 3, 4 oppure 5.
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