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有机无机复合型人造大理石的研制
’

李玉寿 焦宝祥 蔡树元

(盐城工专建筑材料工程系
,

盐城
,
2 2 4。。3)

摘 要 介绍有机无机 复合型人造大理石复合方法的选择及技术关健
、

生产工 艺流程和研制

结果等
,

对开发与生产该种质优价廉的装饰材并具有一定的指导意义
。

关健词 复合型 人造大理石

分类号 T Q 1 7 7

前 官

随着建筑工业的发展
,

人们对装饰材料的要求越来越高
,

用量越来越大
。

天然石材由于资

源有限或开发
、

生产
、

运输等原因
,

价格昂贵
。

因此人们研制了各种形式的人造大理石
。

人造大

理石按其使用的胶体材料分类
,

分无机人造大理石
、

有机人造大理石
、

有机无机复合型人造大

理石三类
。

无机人造大理石价格低廉
,

表面光洁美观
,

但由于胶体材料采用高铝水泥或菱苦土
,

其耐久性较差
,

随时间推移很快将会失去装饰效果 ;有机人造大理石表面硬度
、

机械强度和耐

污染性均优于天然大理石
,

但其价格很高
,

并且存在不可避免的变形问题
,

未能在 国内推广使

用 ;
有机无机复合型人造大理石则兼有两者优点

,

价格适中
,

性能优良
,

是一种有发展前途的装

饰材料
。

本文介绍其复合方法的选择及技术关键
、

生产工艺流程和产品物理力学性能等
。

1 复合方法的选择及技术关键

1
.

1 盆合方法的选择

有机无机材料如何复合
,

才能使界面粘结牢固
,

使制品达到预期效果呢 ? 作者用以下几种

方法进行了试验
。

( l) 方法一 胶衣层
、

面层树脂混合材料成型固化后
,

在上面浇捣水泥混凝土
。

试验证明
,

树脂混凝土和水泥混凝土不能很好地共同工作
,

受力后界面处首先破坏
,

界面粘结不牢固
.

(2 )方法二 面层树脂混合料成型后未固化时
,

即在上面浇捣水泥混凝土
。

结果发现水泥

混凝土凝结硬化非常缓慢
,

三天强度很低
,

影响其生产效率
。

(3 )方法三 水泥混凝土制品表面涂援一层聚脂
。

该方法界面粘结牢固
,

但表面光洁度不

高
,

需进行研磨抛光
。

该法工艺复杂
,

设备多
、

成本高
。

(4 )方法四 在模具上先涂一层表面胶衣
,

再倒入新拌的聚脂砂浆
,

振动成型后
,

再将预制

达一定强度的水泥混凝土制品与之复合
。

该法界面粘结牢固
,

产品表面光洁度高
,

生产工艺简

单
,

生产效率高
。

由此可见
,

生产复合型人造大理石宜采用第四种方法
。
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1
.

2 技术关锐

( 1) 模具 用不锈钢
、

玻璃钢作模具
,

模具费用昂贵
,

且脱模效果并不十分理想
.

使用平板

玻璃作模具
,

优点是材料易得
,

加工方便
,

造价低
,

产品光洁度高
。

缺点是玻璃是一种无定型结

构的物质
,

表面上存在着强度不同的不饱和键
,

它们与不饱和聚脂分子中含有的醋健及不饱和

双键产生很大的吸附力
,

使人造大理石脱模困难
,

且玻璃破损率高
。

但选用合适脱模剂可解决

这一问题
。

因此
,

选用平板玻璃作模具最适宜
。

( 2) 脱模剂 前已述及
,

平板玻璃模具脱模非常困难
,

选择和配制一种优良的脱模剂非常

重要
。

脱模剂的脱模机理 比较复杂
,

涉及表面化学
、

物理化学等多学科知识
。

经分析
,

不饱和聚

脂树脂的脱模剂必须是非极性或极性很小的物质
,

其表面张力应该越小越好
,

与树脂的溶解度

参数之差值应尽量大
。

根据 以上原则
,

通过反复试验
,

配制了复合脱模剂 M
,

再配以内脱模剂
,

内外结合
,

效果十分理想
,

脱模方便
,

制品表面光亮无痕迹
。

(3 )不饱和聚脂改性 市售树脂粘度大
,

生产的制品变形大
,

必须进行改性
.

加入适量的苯

乙烯
,

可以降低树脂粘度
,

使混合料流动性增加
,

有利于制品成型 ;加入适量聚苯乙烯
,

可以改

善制品变形性能
,

同时提高制品的硬度
、

耐热度
、

抗压强度
、

抗拉强度及耐久性等
。

(4 )面层材料的配 比
a

.

促进剂
、

引发剂用量 聚脂固化需要适量的引发剂
、

促进剂
。

其用量大小
,

根据其品种
、

气温
、

湿度
、

工艺确定
。

既不过量
,

也不能不足
,

否则
,

不仅影响制品的正常生产
,

还将影响制品

的性能
。

若促进剂
、

引发剂过量
,

会出现分子量较低
、

机械性能较差的产物
。

制品表面起初产生

少数疏松的极细的短针状小点
,

随着时间和紫外光辐射的影响
,

小点越来越多
,

以致密密麻麻
,

破坏整个光滑平整的表面
,

还会导致制品在迅速的固化 中急剧发热收缩
,

使产品变形或性脆
。

若引发剂
、

促进剂用量过少
,

则会出现固化不完全
、

表面发粘等现象
。

据试验
,

过氧化甲乙酮引

发剂
,

掺量为不饱和聚脂重量的 2~ 3肠
,

环烷酸钻促进剂的掺量为树脂重量的 3%左右
。

b
.

骨料的最大粒径与级配 较好的骨料级配必须具备空隙率小
,

总表 面积小
,

不影响制

品表面的美化
。

因此
,

面层骨料粒径不宜过大
,

宜小于 1
.

25 m m
,

级配以连续级配为宜
。

这样
,

生

产的板材
,

结构密实
、

收缩率小
、

力学强度高
、

表面质感强
。

c
.

胶结料
:

填料
:

骨料 适宜的配合比应使混合料工作性能优良
,

硬化制品性能达到预

期的要求
,

并尽可能减少树脂用量
。

据资料介绍
,

胶固比通常为 1
:
2

.

5 左右 lj[
。

据此
,

选择四组

配比进行试验
,

结果见表 1
。

表 1配合比对树脂混凝土性能的影响
。。 。

}}} 配 比 (质量比 ))) 密度度 收缩率率 抗压强度度 抗折强度度 吸水率率

((((((((((((((((((((((((((((((( k g / m
Z ))) ( X 10

一 ` ))) ( M P a ))) ( M P
a ))) ( % )))

润润 勺勺 胶结料
:

填料
:

骨料
’’’’’’’

lllll 1
: 0

.

2 0 : 2
.

000 2 0 0 888 20
.

111 5 5
.

222 12
。

333 0
.

8 555

22222 1
. 0

。

4 0 :
2

。

000 2 0 6 555 18
.

333 6 9
。

444 14
.

888 0
。

7 666

33333 1
. 0

.

6 0 1 2
.

000 2 0 9 555 15
。

lll 7 8
.

888 1 6
.

999 0
.

6 111

44444 l : 0
.

80 . 2
.

000 2 0 8 000 1 6
。

999 72
.

777 15
。

333 0
.

6 888

.

胶结料
:

含树脂和外加剂
。

由表 1 可知
,

胶结料
:

填料
:

骨料 = 1
: 。

.

60
:
2

.

0 效果最好
。

(5 )预制底板制作 水泥混凝土底板应表面平整
,

平整表面粘结强度足以满足要求
.

但平

整的表面复合时排气困难
,

易使表层产生大气孔缺陷
。

因此底板必须预留一些气孔
,

既可供复

合时排气
,

且由于小孔中浸润树脂
,

又能增加复合界面的粘结强度
.
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另外
,

预制底板应选用碱度较低的水泥
,

如高铝水泥
、

矿渣水泥等
,

其混凝土强度等级应不

低于 C 3。 ,

底板配比及性能如表 2
。

衰 2 水泥混扭土底板配比及性能

类别 ! 水泥标号
配比 (重 t 比 ) 强度 ( M aP )

水泥
:

砂
5 2 5 ! l ’

4 2 5 1 1 :

2
,

1 0 . 4
.

2
`

1 0

石
:

水
:

外加剂
3 5 : 0

.

4 5
:

0
.

0 1

35
: 0

.

42
: 0

.

01

收缩率

( 又 10一 ` )

4
,

4 1

4
。

0 2

杭压

46
。

0

41
。

5

抗折
4

。

8

4
.

2

2 研制结果

2
.

1 原材料

( l) 面层用原材料

1 91
“

改性树脂 ;过氧化甲乙酮 ;环烷酸钻 ;轻质碳酸钙 ;粒径小于 1
.

25 m m 的石粉 ;硬脂酸

锌 ; 自配复合脱模剂 M ;
颜料

.

(2 )底层用原材料

5 2 5
#

高铝水泥 ; 4 2 5
#

矿渣水泥 ; 中砂
;
粒径 5 ~ l o m m 石子

;
外加剂

。

2
.

2 生产工艺流程

有机无机复合型人造大理石生产工艺流程如图
。

甲 卿 卿 甲 甲
卿 〔理一

.

卿

李画一应
:

匣巫困
一

便到一回习 {
}模具

整理

日
涂脱模剂

卜}制作胶衣层}一

画中

一匡到一
~
匡回

一一【画引

墨一害

-

诬因一匡到
-

一区画}一「画引一区引

图 1 复合型人造大理石工艺流程图

2
.

3 复合型人造大理石的物理力学性能

产品的技术性能见表 3
。
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三
、

运用新颖的辩论形式
,

大力强化
“
建设文明城市

”

辩论活动的社会宣传效果

从宜传思想工作改革
、

创新的角度看
,

这次辩论活动从三个方面进行了探索
:

一是改变
“

我

说你听
” 、 “
我打你通

”

的报告方式
,

采取
“
以群教群

” 、 “

民主辩论
”
的新形式

,

使宣传内容越辩越

明
。

市委宜传部等组办单位认为
,

随着社会主义市场经济的发展
,

人们的思想也趋于多元化
、

开

放化
,

认识问题的过程有先有后
,

有高有低
,

不尽统一
,

不尽完善
。

所以
,

通过新颖的辩论形式
,

让
“

大家谈
”
一个共同的热点话题

,

并设置正反两方各执一个观点
,

多位思维
,

你争我辩
,

观众
、

听众在倾听双方意见中换位思考
,

同时受到教育
。

二是改变
“
一人讲千人听

”

的演讲方式
,

采取
“

少数人辩论百万人收视
” 、

辩论竞赛与电视转播结合形式
,

使宣讲覆盖面越来越宽
。

市委宜传

部等主办单位的领导同志
,

在辩论大赛之前
,

深入到 4 所高校
,

逐家听取准备工作介绍
,

观看辩

论活动
,

纠正偏离主题的做法
。

在此基础上
,

组织模拟对抗赛
,

以把握好辩论的宗旨
,

保证社会

宣传效果
。

在辩论大赛结束后
,

对辩论赛中非主流
、

低层次的辩论内容进行了认真的研判甄别
,

并确定取舍
。

三是改变
“

知易行难
”

的现状
,

将言教与身教紧密结合起来
,

使社会宜传效果越来

越大
。

在现实社会生活中
, “

说起来容易
,

做难起来难
”

是一大通病
。

尤其是在建设文明城市中
,

这方面的问题尤为突出
。

为此
,

市委宣传部
、

市教育局
、

团市委等部 门从言教与身教结合入手
,

在辩论活动前后
,

组织 了 4 所高校
、

17 所中专校 8 0 0 0 多名大
、

中专学生走上街头
,

紧紧围绕
“

建设文 明城市
”
主题开展

“

青年志愿者
”
活动

。

可贵的是
,

他们结合辩论活动
,

加强文明城市的

教育与管理
、

硬环境建设与软环境建设
,

肩负宣传社会公德
、 “

门前三包
”

管理
、

亲手清理脏乱差

等任务
,

为广大市民放 了样子
,

发挥了很好的示范作用
。

现在
,

每逢双休 日
,

你就会看到大学生

志愿者的身影
,

听到他们向路人宣传的声音
,

见到他们装点城市优美环境的足迹
。

通过这场大

辩论
,

全市人民建设文明城市的思想得到进一步统一
,

建设文明城市的热情得到进一步激发
。

(上接第 16 页 )

表 3 复合型人造大理石物理力学性能

性 能
密度 ( 8 /

e m 3 )

抗压强度 (M P
a )

抗折强度 (M P
a )

收缩率 ( x lo
一 ` )

表面耐蚀性

表面耐污染性
光泽

聚脂高铝水泥大理石
2

.

3 5

4 7
.

2

5
.

4

2
.

2 1

良好

优良

良好

聚脂矿渣水泥大理石

2
.

3 6

4 2
.

0

2
.

0 4

良好

优良

良好

3 结论

有机无机复合型人造大理石性能优良
,

生产工艺简单
,

制作成本较低
,

是一种很有前途的

新型建筑材料
。
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