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合成模制板坯和与其相关的系统和方法

(57)摘要

本文描述了用于形成适于起居或工作空间

(例如，沿着台面、桌面、地板等)的改进的合成模

制板坯的系统和工艺。不同于从采石场取得的毛

石板坯，各合成模制板坯可被制造成具有彼此相

似的外观，这些外观是可重复的并预定为制造工

艺的一部分。然而，在那些实施例中，每个合成模

制板坯的外观还可提供复杂的条纹或其它脉纹

图案。
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1.一种包括石英材料的经加工板坯，包括：

至少2英尺宽乘以至少6英尺长并且垂直于板坯厚度延伸的主表面，所述主表面具有第

一弯曲着色的脉纹，所述第一弯曲着色的脉纹大致在长度方向上从边缘延伸到边缘，其中，

所述第一弯曲着色的脉纹的脉纹厚度等于且平行于所述板坯厚度，其中，所述板坯包括多

种不同的微粒矿物混合物，所述微粒矿物混合物按照预定图案分布在一系列连续层中，所

述多种不同的微粒矿物混合物中的第一微粒矿物混合物限定了所述第一弯曲着色的脉纹，

并且其中，所述第一微粒矿物混合物在限定所述第一弯曲着色的脉纹的第一区域处占据整

个板坯厚度，并且所述多种不同的微粒矿物混合物中的第二微粒矿物混合物在第二区域处

占据整个板坯厚度；

还包括横向于所述第一弯曲着色的脉纹延伸并与之相交的多个横向着色的脉纹，所述

横向着色的脉纹并不延伸穿过所述板坯的整个厚度；

其中，所述第一弯曲着色的脉纹分离大致在长度方向上延伸的至少第二脉纹和第三脉

纹，所述第二脉纹和所述第三脉纹位于所述第一弯曲着色的脉纹的相对边缘上，并且所述

第二脉纹和所述第三脉纹各自都是弯曲的脉纹，并且所述第一弯曲着色的脉纹、所述第二

脉纹和所述第三脉纹都沿相同的方向弯曲；

其中，所述横向着色的脉纹的材料层叠在大致在长度方向上延伸的脉纹顶部，所述横

向着色的脉纹比所述第一弯曲着色的脉纹更细，并且所述横向着色的脉纹通过将所述板坯

从竖直定向调整到水平定向且接着将不同着色的微粒分配到所获得的板坯上来形成。

2.根据权利要求1所述的经加工板坯，其特征在于，所述横向着色的脉纹具有与所述第

一弯曲着色的脉纹不同的颜色。

3.根据权利要求2所述的经加工板坯，其特征在于，至少一个所述横向着色的脉纹大致

在宽度方向上从边缘延伸到边缘。

4.根据权利要求1所述的经加工板坯，其特征在于，所述多种不同的微粒矿物混合物各

自包括石英材料、一种或多种颜料和至少一种粘结剂。

5.根据权利要求1所述的经加工板坯，其特征在于，所述多种不同的微粒矿物混合物是

多种不同颜色的微粒矿物混合物。

6.根据权利要求5所述的经加工板坯，其特征在于，至少所述多种不同颜色的微粒矿物

混合物中的第二微粒矿物混合物限定了所述第二脉纹。

7.根据权利要求6所述的经加工板坯，其特征在于，所述第二脉纹是第二弯曲着色的脉

纹。

8.根据权利要求7所述的经加工板坯，其特征在于，所述第一弯曲着色的脉纹和所述第

二弯曲着色的脉纹分别包括多于一个弯曲部分，所述弯曲部分在第一方向上朝向所述主表

面的第一长边缘而远离所述主表面的相对长边缘弯曲。

9.根据权利要求6所述的经加工板坯，其特征在于，所述第二脉纹和所述第三脉纹大致

在长度方向上从所述板坯的边缘延伸到边缘。

10.根据权利要求6所述的经加工板坯，其特征在于，所述板坯的主表面被抛光，并且至

少部分地由于所述多种不同颜色的微粒矿物混合物根据预定图案在一系列连续层中分布

而模仿毛石板坯的外观。

11.根据权利要求6所述的经加工板坯，其特征在于，所述第一弯曲着色的脉纹、所述第
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二脉纹和所述第三脉纹在所述经加工板坯的前主表面和后主表面上均可见。

12.成组的单独加工的板坯，所述组中的每个相应板坯包括按照对于所有单独加工的

板坯的预定图案在一系列连续层中分布的多种不同的微粒矿物混合物，所述微粒矿物各自

均包含石英材料、一种或多种颜料以及一种或多种树脂粘结剂，其中，每个相应板坯具有至

少2英尺宽乘以至少6英尺长且垂直于板坯厚度延伸的主表面，所述主表面具有第一弯曲着

色的脉纹，所述第一弯曲着色的脉纹大致在长度方向上从边缘延伸到边缘，其中，所述第一

弯曲着色的脉纹的脉纹厚度等于且平行于所述板坯厚度，其中，所述板坯包括多种不同的

微粒矿物混合物，所述多种不同的微粒矿物混合物按照预定图案分布在一系列连续层中，

所述多种不同的微粒矿物混合物中的第一微粒矿物混合物限定了第一弯曲着色的脉纹，并

且其中，所述第一微粒矿物混合物在限定所述第一弯曲着色的脉纹的第一区域处占据整个

板坯厚度，并且所述多种不同的微粒矿物混合物中的第二微粒矿物混合物在第二区域处占

据整个板坯厚度；并且其中，所述组中每个相应板坯的主表面具有类似定位和着色的弯曲

着色的脉纹，所述组中的每个相应板坯的所述主表面还包括横向于所述第一弯曲着色的脉

纹延伸并与之相交的多个横向着色的脉纹，所述横向着色的脉纹并不延伸穿过所述板坯的

整个厚度；相应的所述第一弯曲着色的脉纹分离大致在长度方向上延伸的至少第二脉纹和

第三脉纹，所述第二脉纹和所述第三脉纹位于所述第一弯曲着色的脉纹的相对边缘上，并

且所述第二脉纹和所述第三脉纹各自都是弯曲的脉纹，并且所述第一弯曲着色的脉纹、所

述第二脉纹和所述第三脉纹都沿相同的方向弯曲，其中，所述横向着色的脉纹的材料层叠

在大致在长度方向上延伸的脉纹顶部，所述横向着色的脉纹比所述第一弯曲着色的脉纹更

细，并且所述横向着色的脉纹通过将所述板坯从竖直定向调整到水平定向且接着将不同着

色的微粒分配到所获得的板坯上来形成。

13.根据权利要求12所述的成组的单独加工的板坯，其特征在于，所述多种不同的微粒

矿物混合物是根据预定图案分布在一系列连续层中的多种不同颜色的矿物混合物，所述多

种不同颜色的微粒矿物混合物中的第一微粒矿物混合物限定了相应的所述第一弯曲着色

的脉纹。

14.根据权利要求13所述的成组的单独加工的板坯，其特征在于，至少所述多种不同颜

色的微粒矿物混合物中的第二微粒矿物混合物限定了所述第二脉纹。

15.根据权利要求14所述的成组的单独加工的板坯，其特征在于，相应的所述第二脉纹

是第二弯曲着色的脉纹。

16.根据权利要求12所述的成组的单独加工的板坯，其特征在于，所述横向着色的脉纹

具有与所述第一弯曲着色的脉纹不同的颜色。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 111558980 B

3



合成模制板坯和与其相关的系统和方法

[0001] 本申请是申请日为2015年8月18日、申请号为201580056591.7(国际申请号为PCT/

US2015/045693)、发明创造名称为“合成模制板坯和与其相关的系统和方法”的专利申请的

分案申请。

技术领域

[0002] 本文描述了用于形成合成模制板坯产品的系统和工艺，合成模制板坯产品例如是

利用包括微粒矿物材料、树脂粘结剂和颜料的混合物通过热成形或以其它方式压实为选定

板坯形状的合成模制板坯，该合成模制板坯使得合成模制板坯适用于生活或工作空间(例

如，沿着台面、桌面、地板等)。

背景技术

[0003] 毛石板坯是常用的建筑材料。花岗石、大理石、皂石和其它毛石由于其美观特性而

常常被选择用作台面。尽管毛石具有视觉吸引力，但获得这种毛石板坯可能相当昂贵并且

它们通常限于天然的配色方案。

[0004] 工程石板坯可以由材料的人造组合形成，与毛石板坯相比，材料的人造组合能提

供改进的抗污或耐热特性。工程石通常是微粒矿物材料和诸如聚合物树脂或水泥之类的粘

结剂的组合。某些工程石板坯，特别是那些板坯尺寸较大并且具有粒状外观的工程石板坯

明显还达不到毛石板坯复杂的外观和纹理。

发明内容

[0005] 本文描述的某些实施例包括用于形成适用于起居或工作空间(例如，沿着台面、桌

面、地板等)的改进的合成模制板坯的系统或工艺。在特定实施例中，合成模制板坯能被制

造成具有彼此相似的外观，不同于从采石场得到的毛石板坯，这些合成模制板坯的外观通

常是可重复的并且预定为制造工艺的一部分。然而，在那些实施例中，每个合成模制板坯的

外观可以提供模仿毛石板坯的复杂条纹或其它脉纹图案。例如，每个板坯能由不同地着色

的微粒矿物混合物的组合形成，不同地着色的微粒矿物混合物根据预定图案竖直地分配到

竖直定向的模具内(从而便于形成选定的条纹或其它脉纹图案)，模具然后转至水平定向的

位置以用于后续压缩模制和凝固操作。如本文所用的，“不同地着色”表示具有不同颜料组

合或者以其它方式在色调或视觉纹理方面具有不同视觉外观。

[0006] 本文所描述的特定实施例包括合成模制板坯，合成模制板坯包括石英材料。可选

地，合成模制板坯可以具有至少2英尺宽×至少6英尺长并且垂直于板坯厚度延伸的主表

面。主表面可以具有至少一第一着色的脉纹，第一着色的脉纹大体上在长度方向上从一边

延伸到另一边，第一着色的脉纹分开至少两个其它脉纹，至少两个其它脉纹大体上在长度

方向上延伸并且定位于第一着色的脉纹的相对边缘上。第一着色的脉纹可选地具有等于并

且平行于板坯厚度的脉纹厚度。

[0007] 本文所描述的某些实施例包括一组单独地模制的合成板坯。该组中的每个相应板
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坯可包括根据对于所有单独模制的合成板坯而言预定图案分布于系列连续层中的至少四

种不同微粒矿物混合物。四种不同微粒矿物混合物各自可选地包括石英材料、一种或多种

颜料和一种或多种树脂粘结剂。在一优选的选项中，每个相应板坯可以是矩形并且可以具

有至少2英尺宽和至少6英尺长的主表面。四种不同微粒矿物混合物中的至少一种混合物可

以限定在每个相应板坯的大部分长度上延伸的基本上长度方向的脉纹，使得在该组中的每

个相应板坯的主表面具有相似地定位和颜色的基本上长度方向的脉纹。

[0008] 本文所描述的其它实施例包括利用不同微粒矿物混合物来形成合成模制板坯的

工艺。该工艺可以包括将板坯模具定位于基本上竖直定向。该工艺还可以包括将多种不同

微粒矿物混合物分配到基本上竖直定向的模具内以便填充模具空间。可选地，模具空间为

至少6英尺长×至少2英尺宽，并且多种不同的微粒矿物混合物各自主要包括石英材料。该

工艺还可以包括：在不同微粒矿物混合物定位于模具中时，调整模具至基本上水平定向。而

且，该工艺可以包括：在模具处于基本上水平定向时，同时振动和压实布置于模具中的微粒

矿物混合物。

[0009] 形成合成模制板坯的工艺的某些实施例包括根据预定图案将多种不同地着色的

微粒石英混合物倾倒至非水平定向的模具内。可选地，非水平定向的模具限定内部空间，该

内部空间的第一边缘厚度小于并且平行于第二边缘厚度，第二边缘厚度靠近模具的朝向上

的开口。该工艺还可以包括在模具处于水平定向时，压实布置于模具中的多种不同地着色

的微粒石英混合物。

[0010] 本文所描述的附加实施例包括一种使用不同微粒矿物混合物的组合来形成合成

模制板坯的系统。该系统可以包括模具调整设备，模具调整设备被配置成将板坯模具从基

本上竖直定向重新定位成基本上水平定向。可选地，板坯模具可限定模具空间，模具空间为

至少6英尺长×至少2英尺宽。该系统还可包括一个或多个矿物集料分布器，各矿物集料分

布器被配置成将对应的微粒矿物混合物竖直地分配到由模具调整设备保持的板坯模具内。

[0011] 本文所描述的系统和技术可以提供以下优点中的一种或多种优点。首先，一种系

统可以用来生产多个合成模制板坯，每个合成模制板坯具有相似脉纹图案并且适用于起居

或工作空间(例如，沿着台面、桌面、地板等)。这种板坯可以由不同地着色的微粒矿物混合

物的组合形成，不同地着色的微粒矿物混合物根据预定并且可重复的分配图案竖直地沉积

到竖直定向的模具内，从而提供选定的脉纹图案，该脉纹图案模仿毛石板坯并且对于多个

单独模制的板坯中的每个板坯通常是可重复的。

[0012] 其次，在该系统中的每个板坯能通过一系列操作形成，这些操作至少包括压缩模

制操作，在压缩模制操作中，在模具以竖直定向被填充之后，容纳微粒矿物混合物的模具以

水平定向定位。例如，不同地着色的微粒矿物混合物竖直地倾倒至竖直定向的模具内，竖直

定向的模具然后转至水平定向的位置，以用于后续压缩模制操作(例如，振动－压实模制

等)和(在某些实施例中)凝固操作。自此，从硬化的板坯移除某些或全部模具，使得至少板

坯的主表面被抛光，以提供模仿毛石板坯的复杂条纹和脉纹图案的外观。在某些可选的实

施例中，不同于从采石场取得的毛石板坯，每个合成模制板坯的抛光的主表面提供与该组

单独模制的板坯中的其它板坯非常类似的外观。此外，能选择颜料和微粒矿物混合物，以提

供相比于利用取自采石场的毛石板坯可以得到的改进的颜色组合和视觉效果，并且提供远

超过利用取自采石场的毛石板坯可以得到的多种颜色组合选项。
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[0013] 一个或多个实施方式的细节在附图和以下描述中陈述。通过描述和附图以及权利

要求，其它特征、目的和优点将变得明显。

附图说明

[0014] 图1A和图1B是根据某些实施例的合成模制板坯在成形期间和成形之后的透视图。

[0015] 图2是根据某些实施例的用于形成合成模制板坯产品的示例性系统的简图。

[0016] 图3是根据其它实施例的用于形成合成模制板坯产品的另一示例性系统的简图。

[0017] 图4A和图4B是处于水平配置的图2和图3的板坯模具调整设备的透视和剖视图。

[0018] 图5是图4A和图4B的板坯模具调整设备的另一剖视图。

[0019] 图6A至图6C是处于竖直配置的图4A和图4B的板坯模具调整设备的透视和剖视图。

[0020] 图7是由图2和图3的系统中的任一系统形成的示例性合成模制板坯产品的透视

图。

[0021] 图8是用于形成合成模制板坯产品的示例性工艺的流程图。

具体实施方式

[0022] 参考图1A和图1B，可使用一种系统来生产具有根据预定图案的多个条纹或脉纹的

一种或多种合成模制板坯50。每个板坯50可以包括石英材料和/或其它微粒矿物材料，石英

材料和/或其它微粒矿物材料当与颜料和树脂粘结剂混合并且随后被压缩和凝固时提供适

用于起居或工作空间(例如，沿着台面、桌面、地板等)的硬化板坯产品。如图1A至图1B所示，

每个板坯50可能可选地由不同地着色的微粒矿物混合物的组合形成，不同地着色的微粒矿

物混合物根据预定并且可重复的分配图案被竖直地倾倒入竖直定向的模具130(参考图2)

内，竖直定向的模具130对于每个单独模制的板坯提供通常是可重复的选定的条纹或其它

脉纹图案。板坯模具竖直定向并且从开口端被填充。不同微粒矿物混合物(例如，不同颜料、

不同矿物组合物、不同添加剂等)的连续层根据预定并且可重复的分配图案竖直倾倒至模

具内直到完成填充。使开口端闭合，并将模具130枢转到水平定向(参考图2至图3中的设备

150)且以水平定向运输，用于压实、凝固和其它操作。如图1B所示，取决于不同微粒混合物

的预定分配图案，竖直分配/分层工艺可以提供模仿诸如花岗石或大理石之类的毛石板坯

的脉纹外观的分层效果，包括完全在硬化板坯50(例如，至少2英尺宽×至少6英尺长，以及

宽在约3英尺至5英尺之间且长在约6英尺至14英尺之间，优选地约4.5英尺宽(更特别地，约

140cm宽)×约10英尺长(更特别地，约310cm长))的整个长度L上延伸的某些脉纹51、52、53

和54。其它脉纹55可仅部分地在板坯50的长度L上延伸。这种不同地着色的脉纹51、52、53、

54不仅能在板坯产品的整个长度上延伸，而且这种脉纹51、52、53和54(以及部分脉纹55)也

能穿过板坯50厚度延伸(从而即使板坯被切割并且切边成起居或工作空间中(例如，沿着台

面、桌面、地板等)的具体形状，也提供自然脉纹外观)。因为在该组单独模制的板坯中的每

个板坯50可以包括根据预定并且可重复的分配图案竖直地分配到模具130(参考图2)内的

不同微粒矿物混合物层，故而在该组单独模制的板坯中的多个板坯50可以具有彼此基本上

相同的外观。

[0023] 现更详细地参考图1A至图1B和图2，在将不同微粒矿物混合物分配到模具130内期

间，模具130可以竖直地定向。例如，如在下文中更详细地描述的，模具130可以包括壳体部
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分，壳体部分至少部分地限定一空间(在图1A中以虚线示出)，该空间用于经由模具130的朝

向上打开的开口132接收不同的微粒矿物混合物。可选地，每种不同的微粒矿物混合物从单

独输送线(参看图2至图3)分配，输送线将相应混合物运输到朝向上的开口132上方的区域，

使得相应混合物然后被竖直地倾倒至模具130内。每个输送线可根据预定图案来运输相应

混合物使得不同微粒混合物向模具内倾倒预定系列连续层，其中的某些或全部能形成板坯

50的脉纹51、52、53、54、55。可选地，不同微粒矿物混合物的连续层中每一个可以以不同量

分配，从而提供不同尺寸和位置的脉纹或条纹。而且，每个单独层可在模具130的一端具有

与模具130的另一端处不同的尺寸，从而进一步改善在硬化板坯50中的复杂条纹和脉纹图

案，以便更多地模仿毛石板坯(例如，传统毛花岗石板坯等)。

[0024] 在此实施例中，板坯50包括单独地输送并且分配到竖直定向的模具130的朝向上

的开口132内的四种不同微粒矿物混合物。不同的混合物可以在模具(在下文中更详细地描

述)被压实模制并且凝固以便提供复合石材的硬化板坯50(图1B)。用来形成复合石材料的

混合物的一种或多种混合物可以包括(多种)有机聚合物和无机(矿物)微粒组分。无机(矿

物)微粒组分可包括诸如下列组分：硅、玄武石、玻璃、金刚石、岩石、鹅卵石、贝壳、多种含石

英的材料或者其任何组合，含石英的材料诸如但不限于：碎石英、砂、石英颗粒等。在此实施

例中，所有四种不同的微粒矿物混合物各包括石英材料作为主要组分，石英材料可包括各

种粒度和不同组合的砂。在硬化板坯50(图1B)中，能使用粘结剂来联结有机和无机材料，粘

结剂包括例如：单官能或多官能硅烷分子、树枝状分子等，粘结剂可能能够粘结复合石混合

物的有机和无机组分。粘结剂还可包括各种组分的混合物，各种组分诸如是：引发剂、硬化

剂、催化剂、粘结分子和桥或者其任何组合。在模具130(图1A)中分配的某些或全部混合物

可包括在被输送到模具130之前在混合设备(图1A中未示出)中组合的组分。混合设备可以

用来以各种比例掺混原料(诸如石英材料、有机聚合物、不饱和聚合物等)。例如，在模具130

中分配的某些或全部混合物可包括约8－95％石英集料和约5－15％聚合物树脂。此外，可

以将各种添加剂添加到混合设备中的原料中，这些添加剂可包括金属片(例如，铜微粒等)、

着色剂、染料、颜料、化学试剂、抑菌物质、杀菌剂等或其任何组合。在替代实施例中，(上述)

石英集料的某些量或所有量可以被瓷料和/或陶瓷集料材料替换或者包括瓷料和/或陶瓷

集料材料。

[0025] 仍参考图1A至图1B和图2，模具130可以在分配矿物微粒混合物期间竖直定向，由

此模具的主表面定位于竖直位置或大体上竖直位置(例如，相对于水平为90度±10度)。在

这些情形下，每种矿物微粒混合物竖直倾倒至模具内并且搁置于矿物微粒混合物的先前沉

积的层上(其中，第一层则沉积到竖直定向的模具130的闭合底边缘上)。优选地，模具130至

少部分地限定硬化板坯50的长度L和宽度W(因为在后续压实和凝固的整个工艺中，模具130

将微粒矿物混合物保持在其中)。在某些实施例中，形成于模具130中的板坯50的宽度W为至

少2英尺，在约3英尺至5英尺之间且优选地为约4.5英尺，并且形成于模具130中的板坯50的

长度L为至少6英尺，在约6英尺至15英尺之间且优选地为约10英尺。因此，例如板坯50可以

具有4.5英尺的宽度W和10英尺的长度L。替代地，板坯50可以具有26英寸的宽度W和10英寸

的长度L。也可以由此设想到在上述范围内描述的其它板坯尺寸。照此，即使每个板坯50可

以具有相当大的长度L，脉纹51、52、53和54中的某些或全部也可以在板坯50的整个长度上

延伸。此外，脉纹51、52、53和54中某些并不在板坯50的整个长度上延伸，至少那些不在板坯
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50的整个长度上延伸的脉纹中的某些能可选地基本上在板坯50的整个长度上延伸，使得在

最初的观察中，观察板坯的人最初看到脉纹的分离的部分连接形成完整长度的脉纹。可选

地，在将矿物微粒混合物竖直分配到模具130内期间，模具130的下边缘处的厚度T1可以不

同于在其上开口132处的厚度T2。例如，厚度T2可以为厚度T1的约两倍。可以使用不同的厚度

T1和T2而导致：随着将微粒矿物混合物的附加层沉积到模具130内，在板坯的下边缘附近发

生的微粒矿物混合物的额外压实。在模具130旋转到水平定向以用于后续板坯50的压实和

凝固之后，混合物被更均匀地压实在一起并且模具130限定板坯50的总体连续厚度T(图

1B)。在某些实施例中，形成于模具130中的板坯50的厚度T为至少0.2cm、在0.2cm至5cm之

间，并且优选地为约3cm。每个模具130可以由包括柔性聚合物(包括弹性体材料)、纸、木材、

金属或其组合的结构形成。

[0026] 现参考图2，在某些实施例中，用来形成一组合成模制板坯产品(例如，图1B中的板

坯50、图7中的板坯600等)的系统100被配置成将不同地着色的微粒矿物混合物竖直倾倒至

竖直定向的模具内，竖直定向的模具然后转成水平定向位置，以用于后续压缩模制操作(例

如，振动压实模制、凝固等)。在所描绘的实施例中的系统100包括输入输送机110和输出输

送机120。一批板坯模具130在输入输送机110上运输。板坯模具130提供了用于本文所描绘

的某些实施例中至少三英尺宽且至少六英尺长、约4.5英尺宽×约10英尺长的合成模制板

坯产品的形状。输入输送机110将板坯模具130运输到模具定位台140，模具定位台140被配

置成帮助操作者移动和/或定向板坯模具130。

[0027] 在此实施例中，板坯模具130水平移动(例如，相对于重力)到设备150上，设备150

用来使每个模具130在竖直定向与水平定向之间枢转。在此实施例中，该设备150用作倾翻

台150，其被配置成接纳板坯模具130中的一个或多个，固定板坯模具130，并且使板坯模具

130从水平定向枢转至(上述)竖直定向，其中，当处于竖直定向时，开口边缘(在图1A中的附

图标记132)定位于板坯模具130的顶部上。例如，在此实施例中，倾翻台150被配置成一次接

纳并且可释放地保持一个模具130。进一步关于图4A至图6C描述倾翻台150的此特定实施例

的附加细节。在替代实施例中，倾翻台150可以被配置成一次接纳并且可释放地保持多个模

具130。

[0028] 仍参考图2，在此实施例中，在设备150中竖直定向的模具130被配置成接纳四种不

同地着色的矿物混合物(如上述主要包括石英材料)，这四种不同地着色的矿物混合物能从

四个对应的混合器输送并且引导至输入装置160，输入装置160诸如是分配器头或其它材料

运输结构。在此实施例中，每个分配器头160被配置成释放与其它分配器头160相比不同的

微粒矿物混合物(例如，不同颜料、不同矿物组合物、不同添加剂或其组合)。每个分配器头

160被配置成可控制地分配其用于输入到由倾翻台150保持的竖直定向的模具130内的对应

微粒矿物混合物的供应。例如，分配头160可以各自被配置成具有挡板或阀设备(未图示)，

挡板或阀设备可被控制以调节从分配头160输入装置到模具130内的微粒矿物混合物流量。

在这些实施例中，分配头(或者用于将微粒矿物混合物分布到模具130内的其它输入装置)

可以根据预定控制算法被控制，以便限定用于竖直地分配到由倾翻台150保持的板坯模具

130内的不同地着色的微粒矿物混合物的连续层。

[0029] 当倾翻台150将模具130保持在竖直定向时，模具130的朝向上的开口132(图1A)定

位于矿物集料分布器160的输出装置(例如，相对于重力的)下方。因此，微粒矿物混合物从
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分布器160的输出装置分配并且然后通过模具130的朝向上的开口132(图1A)。因此，分布器

160(每个分布器160根据其对应分配头要分配的图案运送不同的微粒矿物混合物)可以用

来将相应混合物倾倒至竖直定向的模具130内以提供(对于流水线中的每个模具130而言是

可重复的)预定系列的连续层。如前所述，不同微粒矿物混合物的这些连续层中的某些或全

部可以形成硬化板坯(例如，图1B中的板坯50、图7中的板坯600等)的长度方向的脉纹。

[0030] 在图示示例中，使用四个矿物集料输入装置160，但是在其它示例中，板坯可以由1

种至20种之间不同的微粒矿物混合物并且更优选地由3种至8种之间不同的微粒矿物混合

物形成(在某些实施例中将提供包括对应数量的输入装置160的系统)。在某些示例中，矿物

集料分布器160的数量可以等量地对应于用来产生硬化板坯产品的不同地着色的微粒矿物

混合物的数量。

[0031] 在由倾翻台150保持的板坯模具130(在处于竖直定向的定向时)已被充分填充后，

倾翻台150枢转或者以其它方式将板坯模具130调整到水平定向。板坯模具130(现为已填充

的模具180)在由另一模具定位台170提供的空气垫上从倾翻台150移到输出输送机120。如

图2所示，竖直地分配到模具130内的不同微粒矿物混合物的连续层在已填充的模具180内

总体是明显的且以水平定向布置于输出输送机120上。不同微粒矿物混合物的这些连续层

中的某些或全部可以形成硬化板坯(例如，图1B中的板坯50、图7中的板坯600等)的长度方

向的脉纹。

[0032] 可选地，该系统100可以被配置成提供一个(与当模具130处于倾翻台150上时由先

前倾倒至模具130内的不同微粒矿物混合物的连续层限定的大体上“长度方向”的脉纹51、

52、53和54(图1B)相比)大体上更“宽度方向”或横向的脉纹192。可选地，这些宽度方向的脉

纹192可以比由不同微粒矿物混合物的连续层限定的大体上“长度方向”的脉纹更薄并且分

布得更开。而且，这些宽度方向的脉纹192可以由具有不同于从输入装置160分配的微粒矿

物混合物的着色的材料形成。例如，该系统可以被配置成对于每个模具而言，将用于宽度方

向的脉纹192的微粒矿物混合物可控制地分配到选定位置或分配成选定的图案，之后模具

前移到顶部模具附连操作194或振动压实压机195(图2)，从而提供对于每个已填充的模具

而言可重复的宽度方向的脉纹192的预定图案。在某些可选的情形下，宽度方向的脉纹192

可能并不延伸穿过硬化板坯的整个厚度(这可能不同于大体上长度方向的脉纹51、52、53和

54(图1B)中的某些或全部)。

[0033] 仍参考图2，输出输送机120可以被配置成将每一个已填充的模具180运输到系统

100中用来使硬化的板坯成形的一个或多个后续工位。例如，每个已填充的模具180可以继

续到后续工位，在后续工位，顶部模具附连件194定位于已填充的模具180上以便在模具130

与顶部覆盖模具零件(在图2中未示出)之间包住微粒矿物混合物层。从那里，已填充的模具

180(现包括顶部覆盖模具零件)继续到后续工位，在后续工位，振动压实压机195向已填充

的模具180内的内含物施加压实压力、振动和真空，从而将微粒混合物转变为刚性板坯。在

振动压实操作之后，已填充的模具180(其中具有压实并且硬化的板坯)继续到凝固工位

196，在凝固工位196，用来形成板坯的材料(包括任何树脂粘结剂材料)经由加热工艺或其

它凝固工艺而凝固，从而进一步增强在已填充的模具180内侧的板坯。在板坯充分凝固之后

(并且可选地，在板坯被冷却之后)，主要模具130和顶部模具覆盖零件在模具移除工位197

处从硬化并且凝固的板坯移除。主要模具130然后返回到输入输送机110(图2)。然后，在某
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些实施例中，硬化并且凝固的板坯移动到抛光机工位198，在抛光机工位198，板坯的主表面

被抛光到一定光洁度，从而使复杂条纹和脉纹图案的外观模仿毛石板坯。替代地，抛光机工

位198并未被实施，使得所形成的板坯具有比光滑抛光表面更多纹理的主表面。在系统100

的某些实施例中，每个合成模制板坯的抛光或以其它方式暴露的主表面能提供对于其它板

坯(来自图2中的其它已填充的模具180)而言基本上可重复的外观。

[0034] 现参考图3，用来形成合成模制板坯产品的另一示例性系统200可以被配置成同时

填充多个竖直定向的模具130，从而在某些情形下提高生产率。系统200的布局和操作与系

统100(图2)基本上相似，具有输入输送机110、输出输送机120、模具定位台140和170、板坯

模具130和已填充的模具180。然而，系统200包括八个矿物集料输入装置160，其中四个输入

装置160被布置成将四种不同微粒矿物混合物馈送至固定到倾翻台150的第一竖直定向的

模具130内，并且另一组四个输入装置160被布置成将四种不同微粒矿物混合物馈送至固定

到第二倾翻台150(在图3中不可见)的第二竖直定向的模具130内。

[0035] 因此，系统200的操作基本上类似于系统100(图2)的操作，除了多个模具130基本

上竖直定向并且同时被填充，之后被调整为水平定向并且作为已填充的模具180移动到输

出输送机120。如图3所示，(在此实施例中，使用两个相邻的倾翻台150)同时被填充的已填

充的模具180可以具有由根据预定图案倾倒至每个模具内的不同微粒矿物混合物的连续层

限定的基本相同的脉纹外观。

[0036] 现参考图4A和图4B，在系统100或200中的每个倾翻台150可以被配置成接纳处于

水平定向的模具130。倾翻台150相对于重力竖直地定位于填充斜槽301下方。在系统100和

200(分别地，图2和图3)中，斜槽301在带164的端部处位于(多个)间隙166的竖直下方，以例

如从矿物集料分布器160至板坯模具130内引导填充。倾翻台150包括由枢转点306a和枢转

点306b(看不到)连接的一组支承件302的集合和台基座304。支承件302提供支承以将台基

座304从地板抬高，并且枢转点306a－306b提供轴承，台基座304能通过轴承相对于支承件

302倾斜。

[0037] 如前所述，模具定位台308提供一机构(例如，辊、输送机、致动臂等)，用来(例如，

在倾翻台处于水平配置时)将板坯模具移动到在台基座304与顶板310之间的倾翻台150内。

可选地，薄膜320在顶板310与板坯模具130之间跨顶板310的表面延伸。薄膜320从进给辊

322进给并且由卷取辊324收集。在使用中，可选的薄膜在顶板310与沉积到模具内的填料材

料之间提供保护屏障(例如，以在重复用于一系列模具130期间维持顶板310的清洁)。薄膜

320的预定长度可以一次用于每次模具填充操作，或者依次用于多次模具填充操作，之后前

移到卷取辊324，并从进给辊322提供薄膜320的新长度。致动器350的集合可控制地将顶板

310与台基座304和板坯模具130分开定位。

[0038] 图5是图1至图4B的倾翻台150的另一剖视图。在图示视图中，板坯模具130以水平

定向定位于倾翻台150内。致动器的集合350被致动以使模具垫片402与板坯模具130的外周

缘接触。致动器的集合350被致动以使顶板310朝向板坯模具130移动，从而在板坯模具130

与顶板310之间压缩模具垫片402。可选地，模具垫片402与板坯模具130的组合包括呈梯形

长方体形式的略微不对称(例如，参考关于图1A所描述的T1和T2)。在图5所示的配置中，板坯

模具提供六面梯形长方体形式的三个边缘和一个主面，并且薄膜320和顶板310形成另一主

面。板坯模具130的开口端410形成梯形长方体形式的第六面(例如，第四边缘)。在此实施例
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中，各主面以微小角度定向成为非共面的，其中长方体具有沿着可打开端部410的相对较大

的厚度(图1A的T2)和小于沿着可打开端部410的厚度的沿着相对边缘的厚度(图1A的T1)。在

倾翻台150处于图5所示的配置的情况下，板坯模具130准备好被重定位于竖直定向用于填

充。

[0039] 现参考图6A至图6C，图1至图5的倾翻台150能通过绕枢转点306a－b枢转而将板坯

模具130调整为竖直定向。具体地，通过使台基座304、模具定位台308、顶板310、模具垫片

402和薄膜320相对于支承件302在枢转点306a－306b上枢转而将板坯模具130定向至竖直

位置。如图6B所示，在图示示例中，板坯模具130部分地被填充不同微粒矿物混合物502的连

续层(例如，部分地通过模具填充工艺进行；关于另一示例，另外参考图1A)。如在图2和图3

的描述中所论述的，不同的微粒矿物混合物经由输入装置160可控制地释放并且通过开口

端410(在此实施例中在重力下)倾倒至斜槽301内，并且进入到板坯模具130内。不同微粒矿

物混合物502包括各种设计和选择的混合物(在此实施例中主要包括石英材料)，以连续层

竖直地倾倒至模具130内，这可产生不同的脉纹层506a－506b。如在先前关于图1A和图1B所

描述，脉纹层506a至506b中的某些或全部能基本上从一边到另一边并且在板坯模具130的

长度L上延伸。

[0040] 如前所述，在此实施例中，板坯模具130提供梯形长方体形式。在图示的竖直定向

中，板坯模具130的不对称从顶部向底部发生，从而形成非常略微的“V”形(例如，也指关于

图1A所描述的T1和T2的描述)。在某些实施例中，不对称可选择为在混合物填充板坯模具130

时至少部分地补偿重力对于模具130的下边缘处的不同微粒矿物混合物502的略微压实的

效果。可选地，振动器530使板坯模具130和微粒矿物混合物502振动和/或摇晃，从而促进对

模具130的完全填充。一旦板坯模具130被根据预定图案来自分布器160(图2和图3)的微粒

矿物混合物502充分填充，板坯模具130就变成已填充的模具180(参考图2和图3)。

[0041] 现参考图6c，示出了斜槽301和板坯模具130的开口端410(也指图1A中的朝向上的

开口132)的放大视图。在此实施例中，开口端410包括模具端盖520并且模具端盖520可绕枢

转点522运动以可选择地打开和闭合可打开的端部410。当板坯模具130被充分填充填料502

时，模具端盖520枢转到闭合位置以提供长方体形状的第六面(例如，以闭合已填充的模具

的开口端)。然后倾翻台150将已填充的模具从竖直定向(图6A至图6C)调整为水平定向(参

考图4A至图5)。启动致动器350以将已填充的模具180从倾翻台150释放，且已填充的模具

180能从倾翻台150移出到输出输送机120(图2和图3)上。

[0042] 现参考图7，可由图2和图3的系统中的任一个使用根据预定图案竖直地倾倒至模

具130内的不同地着色的微粒矿物混合物的组合来形成示例合成模制板坯产品600。在某些

实施例中，合成模制板坯产品600可以提供脉纹外观，根据预定的不同微粒混合物的分配图

案，脉纹外观模仿诸如花岗石或大理石之类的毛石板坯。例如，板坯600的主表面612可以被

抛光，并且提供在硬化板坯600(其可以是约6英尺至约14英尺长，并且在此实施例中优选地

约10英尺长)的整个长度上完全延伸的至少某些脉纹602、606和608。其它脉纹605和609可

以仅部分地在板坯50的长度上延伸，并且某些脉纹605可以具有小得多的尺寸(但是可能为

暗得多的色调)。这种不同地着色的脉纹(例如602、605和605)不仅能在板坯产品的整个长

度上延伸，而且这种脉纹也能穿过板坯600的厚度610从第一主面612延伸到相对主面614

(从而即使在板坯被切割和切边成起居或工作空间中的具体形状(例如，沿着台面、桌面、地

说　明　书 8/9 页

11

CN 111558980 B

11



板等)时也提供自然脉纹外观)。此外，至少板坯600的主表面612可以包括多个脉纹607，多

个脉纹607相对于脉纹602、605、606、608和609在横向上定向。这种脉纹可以例如由次要分

配器190限定(参考图2和图3)。这些“宽度方向”的脉纹607中的某些可以完全在硬化板坯

600的整个宽度上延伸(其可以是约2英尺和约6英尺宽，并且在此实施例中优选地约4.5英

尺宽)。因为在该组单独模制的板坯中的每个板坯600(例如，参考图2和图3的系统)可以包

括根据预定并且可重复的分配图案竖直地分配到模具130内的不同微粒矿物混合物层，故

而在该组中的多个板坯600可以具有在主表面中相似定位的脉纹并且可以提供彼此基本上

相同的外观。

[0043] 合成模制板坯600可以被切割、铣削、机械加工或者以其它方式加工成各种形状和

尺寸(例如，以提供定制的台面表面，且这些台面表面具有可选的用于水槽、水龙头或其它

设施的孔)。例如，从合成模制板坯产品600切下部段630。脉纹602和605延伸到内部606和/

或在厚度610上延伸，切割和/或加工合成模制板坯产品600以模仿毛石板坯的美观的方式

展示出脉纹602、605、606、608和609。

[0044] 图8是用于形成合成模制板坯产品(诸如上述板坯50或600)的示例性工艺700的流

程图。在某些实施方式中，图2和图3的系统100可以用来执行工艺700。工艺700可以包括操

作710：将板坯模具定位于非水平定向，例如基本上竖直定向或横向于水平延伸的另一定

向。在这种操作中，模具的主面(其将限定板坯产品的主面)可以例如由倾翻台或另一模具

调整设备定位于基本上竖直位置(相对于水平约90度+/‑30度(优选地+/‑10度))。在上文所

描绘的某些实施例中，模具的主面(其将限定板坯产品的主面)能由倾翻台150(图2和图3)

定位于竖直定向的位置(相对于水平约90度+/‑10度)。该工艺700还可以包括操作720：将多

种不同微粒矿物混合物分配到竖直定向的模具内。例如，如前所述，主要包括石英材料的不

同地着色的混合物(例如，包括微粒石英材料、一种或多种颜料和一种或多种树脂粘结剂的

混合物)可以使用分布器160(图2和图3)之一被馈送至竖直倾倒操作。之后，该工艺700可以

包括操作730：在不同微粒矿物混合物定位于模具中时将模具调整到水平位置。同样，这种

操作能例如由倾翻台150(图2和图3)或者另一模具调整设备来执行。工艺700还可以包括操

作740：在模具处于水平定向时，同时振动并压实布置于模具中的微粒矿物混合物。在这些

情形下，操作740可以提供复合石材的压实的板坯。而且，在某些实施例中，工艺700还可以

包括操作750：使压实的板坯凝固。工艺700还可以包括操作760：抛光板坯的主表面以在板

坯的抛光表面上提供包括但不限于上述示例的脉纹外观。

[0045] 尽管在上文中详细地描述了多种实施方式，但也能做出其它修改。例如，在附图中

描绘的逻辑流程并不要求示出的特定次序或顺序来实现所希望的结果。此外，可以向所描

述的流程提供其它步骤，或者可以从所描述的流程消除某些步骤，并且可以向所描述的系

统添加其它部件或者从所描述的系统移除其它部件。因此，其它实施方式也在权利要求的

范围内。
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图1B

说　明　书　附　图 2/12 页

14

CN 111558980 B

14



图2
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图3
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图4A
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图4B
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图5
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图6A
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图6b
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图6C
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图7
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图8
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