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一种氧化镁复合地板及其制作工艺

(57)摘要

本发明公开了一种氧化镁复合地板及其制

作工艺，该地板由上而下依次包括：面耐磨层、面

浆层、上玻纤网格布层、上玻纤短纤毡层、主体料

层、下玻纤短纤毡层、下玻纤网格布层、底浆层、

底耐磨层；主体料层含有氧化镁、氯化镁溶液、重

钙粉、粉料及改性剂；面浆层含有氧化镁、氯化镁

溶液、化石粉、粉料及改性剂；底浆层含有氧化

镁、氯化镁溶液、化石粉、粉料及改性剂；该地板

结构简单，制作工艺简单易行，制作的地板防火、

防潮及抗水性好，强度高，不易变形。
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1.一种氧化镁复合地板，其特征在于，由上而下依次包括：面耐磨层（1）、面浆层（2）、上

玻纤网格布层（3）、上玻纤短纤毡层（4）、主体料层（5）、下玻纤短纤毡层（6）、下玻纤网格布

层（7）、底浆层（8）、底耐磨层（9）；

所述主体料层（5）按质量百分比计含有氧化镁35‑40%、氯化镁溶液30‑32%、重钙粉13‑

15%、粉料13‑15%及改性剂2‑5%；

所述面浆层（2）按质量百分比计含有氧化镁40‑45%、氯化镁溶液25‑30%、化石粉20‑

22%、粉料5‑8%及改性剂2‑4%；

所述底浆层（8）按质量百分比计含有氧化镁40‑44%、氯化镁溶液25‑30%、化石粉25‑

27%、粉料1‑3%及改性剂2‑4%。

2.根据权利要求1所述的氧化镁复合地板，其特征在于：所述的改性剂为磷酸和硅烷的

混合物。

3.根据权利要求1所述的氧化镁复合地板，其特征在于：所述的面耐磨层（1）和底耐磨

层（9）为三聚氰胺层、实木地板层或复合地板面层中的一种。

4.根据权利要求1所述的氧化镁复合地板，其特征在于：所述粉料为木屑、竹粉、木粉、

珍珠岩粉中的一种。

5.根据权利要求1所述的氧化镁复合地板，其特征在于：该氧化镁复合地板的厚度为

3mm‑18mm。

6.根据权利要求1所述的氧化镁复合地板，其特征在于：该氧化镁复合地板四边还设置

有相互衔接组装的企口槽（10）。

7.一种氧化镁复合地板的制作工艺，其特征在于，具体包括以下步骤：

步骤一、按质量百分比计将底浆层原料氧化镁40‑44%、氯化镁溶液25‑30%、化石粉25‑

27%、粉料1‑3%及改性剂2‑4%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到底浆料，所

述的改性剂为磷酸和硅烷的混合物，所述粉料为木屑、竹粉、木粉、珍珠岩粉中的一种；

步骤二、将步骤一中制备好的底浆料铺放在模板上形成底浆层；

步骤三、将玻纤网格布和玻纤短纤毡依次铺放在底浆层上分别形成下玻纤网格布层和

下玻纤短纤毡层；

步骤四、按质量百分比计将主体料层的原料氧化镁35‑40%、氯化镁溶液30‑32%、重钙粉

13‑15%、粉料13‑15%及改性剂2‑5%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到主体

料浆，所述的改性剂为磷酸和硅烷的混合物，所述粉料为木屑、竹粉、木粉、珍珠岩粉中的一

种；

步骤五、将步骤四中搅拌好的主体料浆铺放在步骤三中的下玻纤短纤毡层上形成主体

料层；

步骤六、在主体料层上依次铺设玻纤短纤毡及玻纤网格布分别形成上玻纤短纤毡层和

上玻纤网格布层，然后进入轧辊压制；

步骤七、按质量百分比计将面浆层原料氧化镁40‑45%、氯化镁溶液25‑30%、化石粉20‑

22%、粉料5‑8%及改性剂2‑4%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到面浆料，所

述的改性剂为磷酸和硅烷的混合物，所述粉料为木屑、竹粉、木粉、珍珠岩粉中的一种；

步骤八、将步骤七制备好的面浆料铺设在上玻纤网格布层上形成面浆层，得到板子；

步骤九、将步骤八制作好的板子进入养护室养护，养护室温度控制在40‑45℃，保持养
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护室湿度控制在85%‑90%，确保养护时间在5h以上；

步骤十、将步骤九养护好的板子脱模后放入温度在35‑40℃的养护室内养护48h以上；

步骤十一、将养护好的板子送入砂光机将板子的上表面砂光平整；

步骤十二、按地板尺寸要求进行切割；

步骤十三、在切割好的板子上表面贴面耐磨层，板子的下表面贴底耐磨层，所述的面耐

磨层和底耐磨层为三聚氰胺层、实木地板层或复合地板面层中的一种；

步骤十四、在贴有面耐磨层和底耐磨层的板子四边开企口槽得到氧化镁复合地板成

品。

8.根据权利要求7所述的氧化镁复合地板的制作工艺，其特征在于：该复合地板的密度

为1250‑1350kg/m3。

9.根据权利要求7所述的氧化镁复合地板的制作工艺，其特征在于：该复合地板的含水

率＜6%；该复合地板的吸水率＜6%。

10.根据权利要求7所述的氧化镁复合地板的制作工艺，其特征在于：该复合地板在156

℃烤箱中放置10h和在环境温度的水中放置48h后，卷曲度小于0.5mm，溶胀/收缩小于0.2%；

该复合地板浸入60℃水中48h后弯曲强度小于10%；该复合地板浸出氯离子小于4%。
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一种氧化镁复合地板及其制作工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种地板，具体涉及一种氧化镁复合地板及其制作工艺。

背景技术

[0002] 房屋地面或楼面的地板通常由木料或其他材料做成。地板的分类有很多，按材质

结构分类有：实木地板、强化复合木地板、三层实木复合地板、竹木地板、防腐地板、软木地

板以及目前最流行的多层实木复合地板等；按用途分类有：家用地板、商业用地板、防静电

地板、户外地板、舞台舞蹈专用地板、运动馆场内专用地板、田径专用地板等；按环保等级分

类有：E0级地板、E1级地板、F4级别地板，JAS星级标准的F4星地板等等。

[0003] 随着人们对居住和办公环境要求的提高，对室内的地板也越来越讲究。目前，市场

上出售的地板主要为实木地板和复合地板。其中，实木地板安装时需要架设龙骨，且表面需

要打磨和做油漆，安装麻烦，价格较高；而现有的复合地板在使用时多存在不防水防潮、易

变形、耐磨及防火性差等一些列问题，使用寿命较短，现有技术中，专利申请号为：

200910027269.8，授权公告号为CN101564922B，专利名称：一种多用复合加强板材及其生产

工艺，虽改变了防水、防火性能差的问题，但其仍存在不耐磨、易腐蚀、不易清洗等的缺陷。

发明内容

[0004] 本发明的目的是，克服现有技术的缺点，提供一种防火、防潮、抗水性好、强度高，

且不易变形的氧化镁复合地板，同时给出其制作工艺。

[0005] 为了达到上述目的，本发明的氧化镁复合地板由上而下依次包括：面耐磨层、面浆

层、上玻纤网格布层、上玻纤短纤毡层、主体料层、下玻纤短纤毡层、下玻纤网格布层、底浆

层、底耐磨层；

主体料层按质量百分比计含有氧化镁35‑40%、氯化镁溶液30‑32%、重钙粉13‑15%、

粉料13‑15%及改性剂2‑5%；

面浆层按质量百分比计含有氧化镁40‑45%、氯化镁溶液25‑30%、化石粉20‑22%、粉

料5‑8%及改性剂2‑4%；

底浆层按质量百分比计含有氧化镁40‑44%、氯化镁溶液25‑30%、化石粉25‑27%、粉

料1‑3%及改性剂2‑4%。本发明进一步限定的技术方案是：

进一步的，前述氧化镁复合地板中，改性剂为磷酸和硅烷的混合物。

[0006] 前述氧化镁复合地板中，面耐磨层和底耐磨层为三聚氰胺层、实木地板层或复合

地板面层中的一种。

[0007] 前述氧化镁复合地板中，粉料为木屑、竹粉、木粉、珍珠岩粉中的一种。

[0008] 前述氧化镁复合地板中，该氧化镁复合地板的厚度为3mm‑18mm，优选厚度为6mm±

0.03mm。

[0009] 前述氧化镁复合地板中，该氧化镁复合地板四边还设置有相互衔接组装的企口

槽。
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[0010] 本发明还设计一种氧化镁复合地板的制作工艺，具体包括以下步骤：

步骤一、按质量百分比计将底浆层原料氧化镁40‑44%、氯化镁溶液25‑30%、化石粉

25‑27%、粉料1‑3%及改性剂2‑4%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到底浆料，

改性剂为磷酸和硅烷的混合物，粉料为木屑、竹粉、木粉、珍珠岩粉中的一种；

步骤二、将步骤一中制备好的底浆料铺放在模板上形成底浆层；

步骤三、将玻纤网格布和玻纤短纤毡依次铺放在底浆层上分别形成下玻纤网格布

层和下玻纤短纤毡层；

步骤四、按质量百分比计将主体料层的原料氧化镁35‑40%、氯化镁溶液30‑32%、重

钙粉13‑15%、粉料13‑15%及改性剂2‑5%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到

主体料浆，改性剂为磷酸和硅烷的混合物，粉料为木屑、竹粉、木粉、珍珠岩粉中的一种；

步骤五、将步骤四中搅拌好的主体料浆铺放在步骤三中的下玻纤短纤毡层上形成

主体料层；

步骤六、在主体料层上依次铺设玻纤短纤毡及玻纤网格布分别形成上玻纤短纤毡

层和上玻纤网格布层，然后进入轧辊压制；

步骤七、按质量百分比计将面浆层原料氧化镁40‑45%、氯化镁溶液25‑30%、化石粉

20‑22%、粉料5‑8%及改性剂2‑4%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到面浆料，

改性剂为磷酸和硅烷的混合物，粉料为木屑、竹粉、木粉、珍珠岩粉中的一种；

步骤八、将步骤七制备好的面浆料铺设在上玻纤网格布层上形成面浆层，得到板

子；

步骤九、将步骤八制作好的板子进入养护室养护，养护室温度控制在40‑45℃，保

持养护室湿度控制在85%‑90%，确保养护时间在5h以上；

步骤十、将步骤九养护好的板子脱模后放入温度在35‑40℃的养护室内养护48h以

上；

步骤十一、将养护好的板子送入砂光机将板子的上表面砂光平整；

步骤十二、按地板尺寸要求进行切割；

步骤十三、在切割好的板子上表面贴面耐磨层，板子的下表面贴底耐磨层，面耐磨

层和底耐磨层为三聚氰胺层、实木地板层或复合地板面层中的一种；

步骤十四、在贴有面耐磨层和底耐磨层的板子四边开企口槽得到氧化镁复合地板

成品。

[0011] 前述氧化镁复合地板的制作工艺中，该复合地板的密度为1250‑1350kg/m3。

[0012] 前述氧化镁复合地板的制作工艺中，该复合地板的含水率＜6%；该复合地板的吸

水率＜6%。

[0013] 前述氧化镁复合地板的制作工艺中，该复合地板在156℃烤箱中放置10h和在环境

温度的水中放置48h后，卷曲度小于0.5mm，溶胀/收缩小于0.2%；该复合地板浸入60℃水中

48h后弯曲强度小于10%；该复合地板浸出氯离子小于4%。

[0014] 本发明的有益效果是：

本发明面耐磨层和底耐磨层采用三聚氰胺层、实木地板层或复合地板面层，三聚

氰胺硬度大、耐磨、耐热，阻燃防火性好，能抵抗一般的酸、碱、油脂及酒精腐蚀，且表面平整

不易变形，易维护清洗。
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[0015] 本发明复合地板中采用上、下玻纤网格布层，玻纤网格布具有良好的抗碱性、柔韧

性以及经纬向高度抗拉力，强度高，抗腐蚀好，在增强系统中是成本低施工方便操作性能好

所以适用于各种增强系统，有利于提高本发明地板的强度、抗腐蚀性、抗碱性、柔韧性及经

纬向高度抗拉力；采用上、下玻纤短纤毡层，玻纤短纤毡表面平整，尺寸稳定性好，均匀性

好，防火，防霉，抗水；有利于提高本发明地板的防火性能、防霉性能、抗水性能；本发明采用

上、下玻纤网格布层+玻纤短纤毡层的结合在维系原先各自的优势外，还增强了拼接时的强

度，避免现有地板拼接时的脆弱易断的避免，延长使用寿命，降低成本。

[0016] 本发明复合地板的主体料层含有氧化镁、氯化镁溶液、重钙粉、粉料及改性剂混合

而成，采用无机材料作为地板的主体料层，由上述材料制得的主体料层具有防火、防水、防

虫抑菌、耐热、减少噪音等优点，不需要架设龙骨也具有很好的防潮性能，同时，主体料层的

厚度和密度直接影响其质量，也即影响最终地板的质量，如该地板的质量过大，会增加运输

该地板过程中的难度；如质量过小，不利于其组成地板。因此，严格控制主体料层的密度为

1250‑1350kg/m3和在氧化镁复合地板的总厚度可制作3mm‑18mm优选6mm±0.03mm，来获得

质量适中的地板。

[0017] 本发明的面浆层和底浆层中都含有化石粉，采用了化石粉，化石粉的流动性好，提

高了本发明板材内部的密实性。

[0018] 本发明地板由多层结构复合而成，具有强度好，防火，防霉及抗水性能，质量轻，抗

酸，无甲醛。

[0019] 本发明的制作工艺简单易行，在板子的上下表面分别面耐磨层和底耐磨层，使得

经该制作工艺制成的氧化镁复合地板具有较高的耐磨、耐热，阻燃防火性，能抵抗一般的

酸、碱、油脂及酒精腐蚀，且表面平整不易变形，易维护清洗。

[0020] 本发明的制作工艺中，将主体料层的原料氧化镁、氯化镁溶液、重钙粉、粉料及改

性剂按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到主体料浆；将搅拌好的主体料浆铺

放在下玻纤短纤毡层上形成主体料层，氧化镁、氯化镁溶液、重钙粉、粉料及改性剂这些无

机材料具有很好的防火、防水、防虫抑菌、耐热、减少噪音等优点，进而使得经过该制作工艺

制作的氧化镁复合地板具有良好的防火、防水、防虫抑菌、耐热、减少噪音等优点，

本发明制作工艺能够制成具有强度好，防火，防霉及抗水性能，质量轻，抗酸，无甲

醛的氧化镁复合地方。

附图说明

[0021] 图1为本发明实施例氧化镁复合地板的结构示意图；

图2为图1的截面结构示意图；

图中：1‑面耐磨层，2‑面浆层，3‑‑上玻纤网格布层，4‑上玻纤短纤毡层，5‑主体料

层，6‑下玻纤短纤毡层，7‑下玻纤网格布层，8‑底浆层，9‑底耐磨层，10‑企口槽。

具体实施方式

[0022] 实施例1

本实施例提供的一种氧化镁复合地板，结构如图1‑2所示，由上而下依次包括：面

耐磨层1、面浆层2、上玻纤网格布层3、上玻纤短纤毡层4、主体料层5、下玻纤短纤毡层6、下
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玻纤网格布层7、底浆层8、底耐磨层9；

主体料层5按质量百分比计含有氧化镁40%、氯化镁溶液30%、重钙粉15%、粉料13%

及改性剂2%；

面浆层2按质量百分比计含有氧化镁40%、氯化镁溶液30%、化石粉20%、粉料8%及改

性剂2%；

底浆层8按质量百分比计含有氧化镁40%、氯化镁溶液30%、化石粉25%、粉料3%及改

性剂2%。

[0023] 在本实施例中，改性剂为磷酸和硅烷的混合物。

[0024] 在本实施例中，面耐磨层1和底耐磨层9为三聚氰胺层；粉料为珍珠岩。

[0025] 在本实施例中，该复合地板的厚度为6mm，板材厚度误差在±0.03mm。

[0026] 在本实施例中，该复合地板四边设置有相互衔接组装的企口槽10。

[0027] 实施例2

本实施例提供的一种氧化镁复合地板，结构如图1‑2所示，由上而下依次包括：面

耐磨层1、面浆层2、上玻纤网格布层3、上玻纤短纤毡层4、主体料层5、下玻纤短纤毡层6、下

玻纤网格布层7、底浆层8、底耐磨层9；

主体料层5按质量百分比计含有氧化镁35%、氯化镁溶液32%、重钙粉13%、粉料15%

及改性剂5%；

面浆层2按质量百分比计含有氧化镁45%、氯化镁溶液25%、化石粉22%、粉料5%及改

性剂3%；

底浆层8按质量百分比计含有氧化镁44%、氯化镁溶液25%、化石粉27%、粉料1%及改

性剂3%。

[0028] 在本实施例中，改性剂为磷酸和硅烷的混合物。

[0029] 在本实施例中，面耐磨层1和底耐磨层9为三聚氰胺层；粉料为木屑。

[0030] 在本实施例中，该复合地板的厚度为6mm，板材厚度误差在±0.03mm。

[0031] 在本实施例中，该复合地板四边设置有相互衔接组装的企口槽10。

[0032] 实施例3

本实施例提供的一种氧化镁复合地板，结构如图1‑2所示，由上而下依次包括：面

耐磨层1、面浆层2、上玻纤网格布层3、上玻纤短纤毡层4、主体料层5、下玻纤短纤毡层6、下

玻纤网格布层7、底浆层8、底耐磨层9；

主体料层5按质量百分比计含有氧化镁38%、氯化镁溶液31%、重钙粉14%、粉料14%

及改性剂3%；

面浆层2按质量百分比计含有氧化镁42%、氯化镁溶液27%、化石粉21%、粉料6%及改

性剂4%；

底浆层8按质量百分比计含有氧化镁41%、氯化镁溶液27%、化石粉26%、粉料2%及改

性剂4%。

[0033] 在本实施例中，改性剂为磷酸和硅烷的混合物。

[0034] 在本实施例中，面耐磨层1和底耐磨层9为复合地板面层。

[0035] 在本实施例中，粉料为木粉。

[0036] 在本实施例中，该复合地板的厚度为6mm，板材厚度误差在±0.03mm。
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[0037] 在本实施例中，该复合地板四边设置有相互衔接组装的企口槽10。

[0038] 实施例4

本实施例提供一种氧化镁复合地板的制作工艺，该制作工艺可用于制作实施例1‑

3的氧化镁复合地板，具体包括以下步骤：

步骤一、按质量百分比计将底浆层原料氧化镁40%、氯化镁溶液30%、化石粉25%、粉

料珍珠岩3%及改性剂2%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到底浆料，改性剂

为磷酸和硅烷的混合物；

步骤二、将步骤一中制备好的底浆料铺放在模板上形成底浆层；

步骤三、将玻纤网格布和玻纤短纤毡依次铺放在底浆层上分别形成下玻纤网格布

层和下玻纤短纤毡层；

步骤四、按质量百分比计将主体料层的原料氧化镁40%、氯化镁溶液30%、重钙粉

15%、粉料珍珠岩13%及改性剂2%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到主体料

浆；

步骤五、将步骤四中搅拌好的主体料浆铺放在步骤三中的下玻纤短纤毡层上形成

主体料层；

步骤六、在主体料层上依次铺设玻纤短纤毡及玻纤网格布分别形成上玻纤短纤毡

层和上玻纤网格布层，然后进入轧辊压制按现有技术工艺压制，行业内压制时相邻各层之

间会有少许的渗透交融属现有技术常规情况，压制厚度控制在4.5mm；

步骤七、按质量百分比计将面浆层原料氧化镁40%、氯化镁溶液30%、化石粉20%、粉

料珍珠岩8%及改性剂2%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到面浆料；

步骤八、将步骤七制备好的面浆料铺设在上玻纤网格布层上形成面浆层，得到板

子，面浆层的厚度控制在1mm，板子的厚度控制为5.5mm；

步骤九、将步骤八制作好的板子进入养护室养护，养护室温度控制在40℃，养护室

湿度控制在90%，确保养护时间在8h；

步骤十、将步骤九养护好的板子脱模然后放入温度35℃，养护室内保持养护72h；

步骤十一、将养护好的板子送入砂光机将板子的上表面即面浆层的表面砂光平

整，保持砂光后板子的厚度在5±0.2mm；

步骤十二、按地板尺寸要求进行切割；

步骤十三、在切割好的板子上表面即面浆层的表面贴面耐磨层，板子的下表面即

底浆层的表面贴底耐磨层，面耐磨层和底耐磨层为三聚氰胺层，面耐磨层和底耐磨层厚度

分别为0.5mm，地板总厚度为6mm；

步骤十四、在贴有上耐磨层和底耐磨层的板子四边开企口槽得到氧化镁复合地板

成品如图1‑2所示。

[0039] 在本实施例中，该复合地板的密度为1250kg/m3。

[0040] 实施例5

本实施例提供一种氧化镁复合地板的制作工艺，该制作工艺可用于制作实施例1‑

3的氧化镁复合地板，具体包括以下步骤：

步骤一、按质量百分比计将底浆层原料氧化镁44%、氯化镁溶液25%、化石粉27%、粉

料木屑1%及改性剂3%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到底浆料，改性剂为
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磷酸和硅烷的混合物；

步骤二、将步骤一中制备好的底浆料铺放在模板上形成底浆层；

步骤三、将玻纤网格布和玻纤短纤毡依次铺放在底浆层上分别形成下玻纤网格布

层和下玻纤短纤毡层；

步骤四、按质量百分比计将主体料层的原料氧化镁35%、氯化镁溶液32%、重钙粉

13%、粉料木屑15%及改性剂5%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到主体料浆，

改性剂为磷酸和硅烷的混合物；

步骤五、将步骤四中搅拌好的主体料浆铺放在步骤三中的下玻纤短纤毡层上形成

主体料层；

步骤六、在主体料层上依次铺设玻纤短纤毡及玻纤网格布分别形成上玻纤短纤毡

层和上玻纤网格布层，然后进入轧辊压制按现有技术工艺压制，行业内压制时相邻各层之

间会有少许的渗透交融属现有技术常规情况，压制厚度控制在4.5mm；

步骤七、按质量百分比计将面浆层原料氧化镁45%、氯化镁溶液25%、化石粉22%、粉

料木屑5%及改性剂3%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到面浆料，改性剂为

磷酸和硅烷的混合物；

步骤八、将步骤七制备好的面浆料铺设在上玻纤网格布层上形成面浆层，得到板

子，面浆层的厚度控制在1mm，板子的厚度控制为5.5mm；

步骤九、将步骤八制作好的板子进入养护室养护，养护室温度控制在45℃，养护室

湿度控制在90%，确保养护时间在7h；

步骤十、将步骤九养护好的板子脱模然后放入温度40℃，养护室内保持养护60h；

步骤十一、将养护好的板子送入砂光机将板子的上表面即面浆层的表面砂光平

整，保持砂光后板子的厚度在5±0.2mm；

步骤十二、按地板尺寸要求进行切割；

步骤十三、在切割好的板子上表面即面浆层的表面贴面耐磨层，板子的下表面即

底浆层的表面贴底耐磨层，面耐磨层1和底耐磨层9为三聚氰胺层，面耐磨层和底耐磨层厚

度分别为0.5mm，地板总厚度为6mm；

步骤十四、在贴有上耐磨层和底耐磨层的板子四边开企口槽得到氧化镁复合地板

成品，如图1‑2所示。

[0041] 在本实施例中，该复合地板的密度为1350kg/m3。

[0042] 实施例6

本实施例提供一种氧化镁复合地板的制作工艺，该制作工艺可用于制作实施例1‑

3的氧化镁复合地板，具体包括以下步骤：

步骤一、按质量百分比计将底浆层原料氧化镁41%、氯化镁溶液27%、化石粉26%、粉

料为木粉2%及改性剂4%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到底浆料，改性剂

为磷酸和硅烷的混合物；

步骤二、将步骤一中制备好的底浆料铺放在模板上形成底浆层；

步骤三、将玻纤网格布和玻纤短纤毡依次铺放在底浆层上分别形成下玻纤网格布

层和下玻纤短纤毡层；

步骤四、按质量百分比计将主体料层的原料氧化镁38%、氯化镁溶液31%、重钙粉
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14%、粉为木粉14%料及改性剂3%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到主体料

浆，改性剂为磷酸和硅烷的混合物；

步骤五、将步骤四中搅拌好的主体料浆铺放在步骤三中的下玻纤短纤毡层上形成

主体料层；

步骤六、在主体料层上依次铺设玻纤短纤毡及玻纤网格布分别形成上玻纤短纤毡

层和上玻纤网格布层，然后进入轧辊压制按现有技术工艺压制，行业内压制时相邻各层之

间会有少许的渗透交融属现有技术常规情况，压制厚度控制在4.5mm；

步骤七、按质量百分比计将面浆层原料氧化镁42%、氯化镁溶液27%、化石粉21%、木

粉6%及改性剂4%按顺序加入搅拌锅中搅拌，使其充分均匀混合得到面浆料，改性剂为磷酸

和硅烷的混合物；

步骤八、将步骤七制备好的面浆料铺设在上玻纤网格布层上形成面浆层，得到板

子，面浆层的厚度控制在1mm，板子的厚度控制为5.5mm；

步骤九、将步骤八制作好的板子进入养护室养护，养护室温度控制在42℃，养护室

湿度控制在90%，确保养护时间在10h；

步骤十、将步骤九养护好的板子脱模然后放入温度38℃，养护室内保持养护66h；

步骤十一、将养护好的板子送入砂光机将板子的上表面即面浆层的表面砂光平

整，保持砂光后板子的厚度在5±0.2mm；

步骤十二、按地板尺寸要求进行切割；

步骤十三、在切割好的板子上表面即面浆层的表面贴面耐磨层，板子的下表面即

底浆层的表面贴底耐磨层，面耐磨层1和底耐磨层9为复合地板面层，面耐磨层和底耐磨层

厚度分别为0.5mm，地板总厚度为6mm；

步骤十四、在贴有上耐磨层和底耐磨层的板子四边开企口槽得到氧化镁复合地板

成品，如图1‑2所示。

[0043] 在本实施例中，该复合地板的密度为1300kg/m3。

[0044] 实施例1‑6中氧化镁复合地板的含水率＜6%；氧化镁复合地板的吸水率＜6%。

[0045] 在实施例1‑6中，氧化镁复合地板在156℃烤箱中放置10h和在环境温度的水中放

置48h后，卷曲度小于0.5mm，溶胀/收缩（MD/AMD）小于0.2%；该复合地板浸入60℃水中48h后

弯曲强度小于10%；该复合地板浸出氯离子小于4%，是吸潮返卤的意思，浸出氯离子小于4%

说明不返卤。

[0046] 除上述实施例外，本发明还可以有其他实施方式。凡采用等同替换或等效变换形

成的技术方案，均落在本发明要求的保护范围。
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