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(57)摘要

一种PVC地砖的制作方法、PVC地砖及制作设

备，该方法包括：提供第一玻璃纤维层及第二PVC

层，将所述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层

内且部分露出于所述第二PVC层外，形成所述第

一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层；提供

耐磨层、印刷层及第一PVC层，将所述耐磨层、所

述印刷层、所述第一PVC层，以及所述第一玻璃纤

维层与所述第二PVC层的复合层从上之下叠至在

一起，使所述第一玻璃纤维层位于所述第二PVC

层朝向所述第一PVC层的一侧；通过热压贴合工

艺，将所述耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层，

以及所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复

合层贴合于一体。依据该PVC地砖的制作方法，可

以在PVC地砖在压制时，降低玻璃纤维层对印刷

层的影响，防止在印刷层上出现玻璃纤维网格

印。
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1.一种PVC地砖的制作方法，其特征在于：该方法包括如下步骤：

提供第一玻璃纤维层及第二PVC层，将所述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内且部

分露出于所述第二PVC层外，形成所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层，所述第

一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内的深度不少于所述第一玻璃纤维层厚度的百分之八

十，且不多于所述第一玻璃纤维层厚度的百分之九十五；

提供耐磨层、印刷层及第一PVC层，将所述耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层，以及所

述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层从上之下叠至在一起，使所述第一玻璃纤维

层位于所述第二PVC层朝向所述第一PVC层的一侧；

通过热压贴合工艺，将所述耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层，以及所述第一玻璃纤

维层与所述第二PVC层的复合层贴合于一体。

2.如权利要求1所述的PVC地砖的制作方法，其特征在于：该方法还包括，通过高温加压

工艺使所述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内且部分露出于所述第二PVC层外，所述高

温加压工艺的加热温度为160‑190℃，加压贴合时间为1‑10s。

3.如权利要求1所述的PVC地砖的制作方法，其特征在于：在形成所述第一玻璃纤维层

与所述第二PVC层的复合层后，还需要对该复合层进行冷却及裁切，将裁切后的复合层与所

述耐磨层、所述印刷层及所述第一PVC层贴合于一体。

4.如权利要求1所述的PVC地砖的制作方法，其特征在于：在通过热压贴合工艺，将所述

耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层，以及所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层

贴合于一体的步骤中，需要经过加热阶段及冷却阶段，在所述加热阶段，温度为110‑150℃，

压力为40‑90Kg，加热时间为20‑30min，在所述冷却阶段，温度为15‑40℃，压力为40‑90Kg，

冷却时间为10‑20min。

5.如权利要求1所述的PVC地砖的制作方法，其特征在于：该方法还包括提供一第二玻

璃纤维层及第三PVC层，所述第三PVC层设置于所述第二PVC层远离所述第一PVC层的一侧，

所述第二玻璃纤维层设置于所述第二PVC层与所述第三PVC层之间，在通过热压贴合工艺，

将所述第三PVC层与所述耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层，以及所述第一玻璃纤维层与

所述第二PVC层的复合层贴合于一体前，所述第二玻璃纤维层提前嵌入所述第二PVC层远离

所述第一PVC层的一侧，或者嵌入所述第三PVC层朝向所述第二PVC层的一侧。

6.一种PVC地砖，其特征在于：所述PVC地砖由权利要求1至5中任意一项所述的PVC地砖

的制作方法制作而成，所述PVC地砖包括耐磨层、印刷层、第一PVC层、第一玻璃纤维层及第

二PVC层，所述耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层、所述第一玻璃纤维层及所述第二PVC层

从上至下依次排列，所述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内，所述第一玻璃纤维层嵌入

所述第二PVC层内的深度不少于所述第一玻璃纤维层厚度的百分之八十且不多于所述第一

玻璃纤维层厚度的百分之九十五。

7.如权利要求6所述的PVC地砖，其特征在于：所述第二PVC地砖为增塑剂含量小于

10PHR的挤出成型的硬质PVC板。

8.一种PVC地砖的制作设备，其特征在于：所述PVC地砖的制备设备采用权利要求1至5

中任意一种PVC地砖制作方法进行PVC地砖制备，所述PVC地砖的制作设备包括一对压辊、第

一挂料辊、第一导向辊、加热装置、冷却装置及裁切机构，第一玻璃纤维层缠绕于所述第一

挂料辊上，所述第一玻璃纤维层绕过所述第一导向辊后与第二PVC层一起送入一对所述压
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辊之间，所述加热装置设置于所述压辊上，所述第一玻璃纤维层及所述第二PVC层在一对所

述压辊内形成所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层，所述第一玻璃纤维层嵌入

所述第二PVC层内的深度不少于所述第一玻璃纤维层厚度的百分之八十且不多于所述第一

玻璃纤维层厚度的百分之九十五，在所述复合层经过所述压辊后，通过所述冷却装置进入

所述裁切机构进行裁切。

9.如权利要求8所述的PVC地砖的制作设备，其特征在于：所述PVC地砖制作设备还包括

第二挂料辊及第二导向辊，所述第二挂料辊及所述第二导向辊设置于所述压辊相对于所述

第一挂料辊及所述第一导向辊的另一侧，第二玻璃纤维层缠绕于所述第二挂料辊上，并通

过所述第二导向辊后与所述第二PVC层一起送入一对所述压辊之间，所述第一玻璃纤维层

及所述第二玻璃纤维层分别位于所述第二PVC层的两侧。
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PVC地砖的制作方法、PVC地砖及制作设备

技术领域

[0001] 本发明涉及地板领域，特别是一种PVC地砖的制作方法、PVC地砖及制作该PVC地砖

的制作设备。

背景技术

[0002] 随着生活水平的提高，人们越来越多地运用地砖来提升建筑物的美感及实用性

能，在地砖中，PVC(Polyvinyl  chloride；聚氯乙烯)地砖作为一种新型轻体地面装饰材料，

越来越受到人们的喜爱。为了增强PVC地砖的尺寸稳定性和热膨胀性能，在PVC地砖中常加

入玻璃纤维网格布。图1所示为现有技术中PVC地砖的截面结构示意图。如图1所示，PVC地砖

一般包括耐磨层91、印刷层92、第一PVC层93、玻璃纤维层94及第二PVC层95，耐磨层91、印刷

层92、第一PVC层93、玻璃纤维层94及第二PVC层95从上之下依次布设。

[0003] 在PVC地砖的制作过程中，一般是将上述各层裁切成合适的尺寸后，然后按顺序叠

放到一起，进而放入油压机中热压贴合，通过热压贴合工艺使各层熔合一体而成。

[0004] 然而，在此制作方法中，由于玻璃纤维的性质较为稳定，是一种不熔不溶的物质，

当玻璃纤维放入第一PVC层93及第二PVC层95之间时，玻璃纤维会阻碍第一PVC层93与第二

PVC层95之间的熔合，继而造成印刷层92向下移动的过程受阻，在印刷层92上会出现凸凹不

平的玻璃纤维网格印(见图1中印刷层92表面的凸凹部分)，对印刷层92上的图案造成影响，

影响PVC地砖的美观及使用性能。

发明内容

[0005] 有鉴于此，本发明提供了一种PVC地砖的制作方法、PVC地砖及制作设备，依据该

PVC地砖的制作方法，可以在PVC地砖在压制时，降低玻璃纤维层对印刷层的影响，防止在印

刷层上出现玻璃纤维网格印。

[0006] 本发明提供了一种PVC地砖的制作方法，其特征在于：该方法包括如下步骤：

[0007] 提供第一玻璃纤维层及第二PVC层，将所述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内

且部分露出于所述第二PVC层外，形成所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层，所

述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内的深度不少于所述第一玻璃纤维层厚度的百分之

八十，且不多于所述第一玻璃纤维层厚度的百分之九十五；

[0008] 提供耐磨层、印刷层及第一PVC层，将所述耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层，以

及所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层从上之下叠至在一起，使所述第一玻璃

纤维层位于所述第二PVC层朝向所述第一PVC层的一侧；

[0009] 通过热压贴合工艺，将所述耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层，以及所述第一玻

璃纤维层与所述第二PVC层的复合层贴合于一体。

[0010] 进一步地，该方法还包括，通过高温加压工艺使所述第一玻璃纤维层嵌入所述第

二PVC层内且部分露出所述第二PVC层外，所述高温加压工艺的加热温度为160‑190℃，加压

贴合时间为1‑10s。
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[0011] 进一步地，在形成所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层后，还需要对该

复合层进行冷却及裁切，将裁切后的复合层与所述耐磨层、所述印刷层及所述第一PVC层贴

合于一体。

[0012] 进一步地，在通过热压贴合工艺，将所述耐磨层、所述印刷层、所述第一PVC层，以

及所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层贴合于一体的步骤中，需要经过加热阶

段及冷却阶段，在所述加热阶段，温度为110‑150℃，压力为40‑90Kg，加热时间为20‑30min，

在所述冷却阶段，温度为15‑40℃，压力为40‑90Kg，冷却时间为10‑20min。

[0013] 进一步地，该方法还包括提供一第二玻璃纤维层及第三PVC层，所述第三PVC层设

置于所述第二PVC层远离所述第一PVC层的一侧，所述第二玻璃纤维层设置于所述第二PVC

层与所述第三PVC层之间，在通过热压贴合工艺，将所述第三PVC层与所述耐磨层、所述印刷

层、所述第一PVC层，以及所述第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层贴合于一体前，所

述第二玻璃纤维层提前嵌入所述第二PVC层远离所述第一PVC层的一侧，或者嵌入所述第三

PVC层朝向所述第二PVC层的一侧。

[0014] 本发明还提供了一种PVC地砖，所述PVC地砖由上述PVC地砖的制作方法制作而成，

所述PVC地砖包括耐磨层、印刷层、第一PVC层、第一玻璃纤维层及第二PVC层，所述耐磨层、

所述印刷层、所述第一PVC层、所述第一玻璃纤维层及所述第二PVC层从上至下依次排列，所

述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内，所述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内的深

度不少于所述第一玻璃纤维层厚度的百分之八十且不多于所述第一玻璃纤维层厚度的百

分之九十五。

[0015] 进一步地，所述第二PVC地砖为增塑剂含量小于10PHR的挤出成型的硬质PVC板。

[0016] 本发明还提供了一种PVC地砖的制作设备，所述PVC地砖的制作设备采用上述的

PVC地砖制作方法进行制作，所述PVC地砖的制作设备包括一对压辊、第一挂料辊、第一导向

辊、加热装置、冷却装置及裁切机构，第一玻璃纤维层缠绕于所述第一挂料辊上，所述第一

玻璃纤维层绕过所述第一导向辊后与第二PVC层一起送入一对所述压辊之间，所述加热装

置设置于所述压辊上，所述第一玻璃纤维层及所述第二PVC层在一对所述压辊内形成所述

第一玻璃纤维层与所述第二PVC层的复合层，所述第一玻璃纤维层嵌入所述第二PVC层内的

深度不少于所述第一玻璃纤维层厚度的百分之八十且不多于所述第一玻璃纤维层厚度的

百分之九十五，在所述复合层经过所述压辊后，通过所述冷却装置进入所述裁切机构进行

裁切。

[0017] 进一步地，所述PVC地砖制作设备还包括第二挂料辊及第二导向辊，所述第二挂料

辊及所述第二导向辊设置于所述压辊相对于所述第一挂料辊及所述第一导向辊的另一侧，

第二玻璃纤维层缠绕于所述第二挂料辊上，并通过所述第二导向辊后与所述第二PVC层一

起送入一对所述压辊之间，所述第一玻璃纤维层及所述第二玻璃纤维层分别位于所述第二

PVC层的两侧。

[0018] 综上所述，在本发明中，通过预先将第一玻璃纤维层嵌入第二PVC层内且部分露出

所述第二PVC层外，使第一PVC层与第二PVC层被第一玻璃纤维层阻隔的面积减小，同时减小

了在熔融时刻，印刷层向第二PVC层所在的一侧移动时的距离，因此，第一PVC层与第二PVC

层贴合时，第一PVC层发生形变的体积变小，可以防止在印刷层上出现玻璃纤维网格印。同

时，第一PVC层及第二PVC层之间的粘结面积也增大，这又在另一方面增大了PVC地砖的耐剥
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离强度，减少PVC地砖在铺装、切割、倒角及开槽时剥离现象的发生。

[0019] 上述说明仅是本发明技术方案的概述，为了能够更清楚了解本发明的技术手段，

而可依照说明书的内容予以实施，并且为了让本发明的上述和其他目的、特征和优点能够

更明显易懂，以下特举较佳实施例，并配合附图，详细说明如下。

附图说明

[0020] 图1为现有技术中PVC地砖的截面结构示意图。

[0021] 图2a至图2b为本发明第一实施例提供的PVC地砖的制作方法中各步骤的结构示意

图。

[0022] 图3为本发明第二实施例中PVC地砖的结构示意图。

[0023] 图4为本发明第三实施例中PVC地砖的结构示意图。

[0024] 图5为本发明第一实施例提供的PVC地砖的制作设备的结构示意图。

[0025] 图6为本发明第二实施例提供的PVC地砖的制作设备的结构示意图。

具体实施方式

[0026] 为更进一步阐述本发明为达成预定发明目的所采取的技术手段及功效，以下结合

附图及较佳实施例，详细说明如下。

[0027] 本发明提供了一种PVC(Polyvinyl  chloride；聚氯乙烯)地砖的制作方法、PVC地

砖及制作设备，依据该PVC地砖的制作方法，可以在PVC地砖在压制时，降低玻璃纤维层对印

刷层的影响，防止在印刷层上出现玻璃纤维网格印。

[0028] 图2a至图2b为本发明第一实施例提供的PVC地砖的制作方法中各步骤的结构示意

图。如图2a至图2b所示，在本实施例中，本发明提供的PVC地砖的制作方法包括如下步骤：

[0029] 提供第一玻璃纤维层11及第二PVC层22，将第一玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22内

且部分露出于第二PVC层22外，形成第一玻璃纤维层11与第二PVC层22的复合层；

[0030] 提供耐磨层30、印刷层40及第一PVC层21，将耐磨层30、印刷层40、第一PVC层21及

第一玻璃纤维层11与第二PVC层22的复合层从上至下叠置在一起，使第一玻璃纤维层11位

于第二PVC层22朝向第一PVC层21的一侧；

[0031] 通过热压贴合工艺，将耐磨层30、印刷层40、第一PVC层21及第一玻璃纤维层11与

第二PVC层22的复合层贴合于一体，得到PVC地砖。

[0032] 在本实施例中，通过预先将第一玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22内，使第一PVC层

21与第二PVC层22被第一玻璃纤维层11阻隔的面积减小，同时减小了在熔融时刻，印刷层40

向第二PVC层22所在的一侧移动时的距离，因此，第一PVC层21与第二PVC层22贴合时，第一

PVC层21发生形变的体积变小，可以防止在印刷层40上出现玻璃纤维网格印。同时，第一PVC

层21及第二PVC层22之间的粘结面积也增大，这又在另一方面增大了PVC地砖的耐剥离强

度，减少PVC地砖在铺装、切割、倒角及开槽时剥离现象的发生。

[0033] 在本实施例中，第一玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22内的深度不少于第一玻璃纤

维层11厚度的百分之八十，且不多于第一玻璃纤维层11厚度的百分之九十五，也即，当第一

玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22内时，至多仅有第一玻璃纤维层11的网格交叉点露出于第

二PVC层22外，在热压贴合阶段，该露出的高度在经过第一PVC层21的缓冲后，不会再对印刷
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层40造成影响。

[0034] 在将第一玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22之前，为了保证第二PVC层22厚度的一

致，第二PVC层22还需要经过定厚的步骤，在本实施例中，如图5及图6所示，在将第一玻璃纤

维层11嵌入第二PVC层22之前，第二PVC层22需要经过一对压延辊51，通过压延辊51对第二

PVC层22进行定厚，能够保证PVC地砖尺寸的精确。

[0035] 在本实施例中，需要通过高温加压工艺使第一玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22的

过程中，如图5及图6所示，具体地，将经过压延辊51进行定厚后的第二PVC层22与第一玻璃

纤维层11共同经过一对压辊52，以对第一玻璃纤维层11及第二PVC层22进行压合，在压辊52

上还设置有加热装置，以对第二PVC层22进行加热，第二PVC层22受热软化，以使第一玻璃纤

维层11在压力的作用下嵌入第二PVC层22中。更为具体地，在本实施例中，将第一玻璃纤维

层11嵌入第二PVC层22时的加热温度为160℃‑190℃，加压贴合时间为1s‑10s，两个压辊52

之间的厚度，可以根据PVC地砖的具体参数而定，在此不再赘述。

[0036] 为了便于第一玻璃纤维层11与第二PVC层22的结合，在压辊52的一侧还设置有悬

挂第一玻璃纤维层11的第一挂料辊61，以及改变第一玻璃纤维层11的送料方向及便于张紧

第一玻璃纤维层11的第一导向辊63。第一玻璃纤维层11缠绕于挂料辊上，经过第一导向63

辊后与第二PVC层22一起送入一对压辊52之间，进行高温加压。

[0037] 在经过高温加压将第一玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22后，还需要对第一玻璃纤

维层11与第二PVC层22的复合层进行冷却，如图5及图6所示，在本实施例中，可以通过设置

冷却装置71，如风冷装置，冷却上述的复合层。

[0038] 在将复合层进行冷却后，第一玻璃纤维层11与第二PVC层22被送入裁切机构72，以

将上述复合层根据PVC地砖的尺寸要求裁切成合适的大小。也即，在本实施例中，第一玻璃

纤维层11与第二PVC层22是在形成第一玻璃纤维层11与第二PVC层22的复合层后才被裁切

成需要的尺寸的，这减少了一道裁切工艺，减少了PVC地砖的制程。

[0039] 在通过热压贴合工艺，将耐磨层30、印刷层40、第一PVC层21及第一玻璃纤维层11

与第二PVC层22的复合层贴合于一体时，需要经过加热阶段及冷却阶段，在加热阶段，其温

度为110℃‑150℃，压力控制在40‑90Kg，其加热时间为20‑30min；在冷却阶段，其温度为15‑

40℃，压力控制在40‑90Kg，冷却时间为10‑20min。相比于现有技术，由于第一玻璃纤维层11

已经提前嵌入第二PVC层22，因此，在加热阶段及冷却阶段通过较少的时间即可将各层贴合

于一体，减少了整个PVC地砖的制作时间，提升了制作效率。

[0040] 图3为本发明第二实施例中PVC地砖的结构示意图，如图3所示，在本发明的第二实

施例中，为了能够进一步提升PVC地砖的性能，在第二PVC层22远离第一PVC层21的一侧还可

以再设置有一第三PVC层23，第三PVC层23与第二PVC层22之间同样设置有第二玻璃纤维层

12。此时，可以预先将第一玻璃纤维层11及第二玻璃纤维层12从第二PVC层22的两侧嵌入第

二PVC层22内，然后再将第三PVC层23与其它各层进行热压贴合。

[0041] 在本实施例中，如图6所示，在压辊52相对于第一挂料辊61及第一导向辊63的另一

侧设置有第二挂料辊62及第二导向辊64，通过挂料辊及导向辊将第一玻璃纤维层11及第二

玻璃纤维层12与第二PVC层22一起送入一对压辊52之间，以将第一玻璃纤维层11与第二玻

璃纤维层12分别嵌入第二PVC层22的两侧，形成第一玻璃纤维层11、第二玻璃纤维层12及第

二PVC层22的复合层，在将该复合层裁切后，与耐磨层30、印刷层40、第一PVC层21及第三PVC
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层23一起通过热压贴合工艺贴合于一体。

[0042] 图4为本发明第三实施例中PVC地砖的结构示意图，如图4所示，可以理解地，在第

三实施例中，可以将第二玻璃纤维层12嵌入第三PVC层23内，也即第一玻璃纤维层11与第二

玻璃纤维层12分别嵌入不同的PVC层内，然后在将各层贴合于一体。

[0043] 优选地，在本发明提供的方法中，第二PVC层22可以为挤出成型的硬质PVC板，也即

增塑剂含量小于10PHR(PHR：每百份聚氯乙烯树脂中添加的增塑剂的份数)的PVC板。通过选

用硬质PVC层作为第二PVC层22，可以防止PVC地砖的各层在热压贴合阶段中发生变形，使印

刷层40的图案更清楚。而以现有的制作方法，若第二PVC层22为挤出成型的硬质PVC板时，由

于硬质PVC板基本不变形，为了使第一PVC层21与第二PVC层22贴合于一体，第一玻璃纤维层

11中各网格之间的空隙，均需要由第一PVC层21的变形来填充，这会加深印刷层40中图案的

变形。也即，本发明提供的PVC地砖的制作方法，消除了硬质PVC板作为第二PVC层时的缺陷。

[0044] 在本发明提供的PVC地砖的制作方法中，通过使第一玻璃纤维层11预先嵌入第二

PVC层22内，然后再将各层进行热压贴合，减少了第一PVC层21因第一玻璃纤维层11的存在

而发生的变形，降低玻璃纤维层对印刷层40的影响，防止在印刷层40上出现玻璃纤维网格

印。

[0045] 本发明还提供了一种通过上述制作方法制造而成的PVC地砖，该PVC地砖包括耐磨

层30、印刷层40、第一PVC层21、第一玻璃纤维层11及第二PVC层22，耐磨层30、印刷层40、第

一PVC层21、第一玻璃纤维层11及第二PVC层22从上至下依次排列，第一玻璃纤维层11嵌入

第二PVC层22内。具体地，第一玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22内的深度不少于第一玻璃纤

维层11厚度的百分之八十，且不多于第一玻璃纤维层11厚度的百分之九十五。

[0046] 进一步地，本发明提供的PVC地砖还包括第二玻璃纤维层12及第三PVC层23，第三

PVC层23设置于第二PVC层22远离第一PVC层21的一侧，第二玻璃纤维层12设置于第二PVC层

22与第三PVC层23之间，在本发明的第二实施例中，第一玻璃纤维层11及第二玻璃纤维层12

分别从第二PVC层22的两侧嵌入第二PVC层22内(如图3)。在本发明的第三实施例中，第一

PVC层21嵌入第二PVC层22内，第二玻璃纤维层12嵌入第三PVC层23内(如图4)。同样地，第二

玻璃纤维层12嵌入第二PVC层22或第三PVC层23内的深度不少于第一玻璃纤维层11厚度的

百分之八十，且不多于第一玻璃纤维层11厚度的百分之九十五。

[0047] 在本实施例中第二PVC层22为增塑剂含量小于10PHR的挤出成型的硬质PVC板。

[0048] 图5为本发明第一实施例提供的PVC地砖的制作设备的结构示意图，如图5所示，本

发明还提供了一种基于本发明提供的PVC地砖制作方法的制作设备，该设备包括一对压辊

52、第一挂料辊61、第一导向辊63、加热装置、冷却设备及裁切机构72，第一玻璃纤维层11缠

绕于第一挂料辊61上，绕过第一导向辊62后与第二PVC层22一起送入一对压辊52之间，在压

辊52上设置有加热装置，第一玻璃纤维层11与第二PVC层22在压辊52内形成第一玻璃纤维

层11与第二PVC层22的复合层，在该复合层经过压辊52后，通过冷却装置71进入裁切机构72

内进行裁切。

[0049] 本发明提供的制作设备还包括对第二PVC层22进行定厚的一对压延辊51。

[0050] 图6为本发明第二实施例提供的PVC地砖的制作设备的结构示意图，如图6所示，该

设备还可以包括第二挂料辊62及第二导向辊64，第二挂料辊62及第二导向辊64设置于压辊

52相对于第一挂料辊61及第一导向辊63的另一侧，第二玻璃纤维层12缠绕于第二挂料辊62
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上，并通过第二导向辊64后与第二PVC层22一起送入一对压辊52之间，第一玻璃纤维层11与

第二玻璃纤维层12分别位于第二PVC层22的两侧。

[0051] 综上所述，在本发明中，通过预先将第一玻璃纤维层11嵌入第二PVC层22内，使第

一PVC层21与第二PVC层22被第一玻璃纤维层11阻隔的面积减小，同时减小了在熔融时刻，

印刷层40向第二PVC层22所在的一侧移动时的距离，因此，第一PVC层21与第二PVC层22贴合

时，第一PVC层21发生形变的体积变小，可以防止在印刷层40上出现玻璃纤维网格印。同时，

第一PVC层21及第二PVC层22之间的粘结面积也增大，这又在另一方面增大了PVC地砖的耐

剥离强度，减少PVC地砖在铺装、切割、倒角及开槽时剥离现象的发生。

[0052] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非对本发明作任何形式上的限制，虽

然本发明已以较佳实施例揭露如上，然而并非用以限定本发明，任何熟悉本专业的技术人

员，在不脱离本发明技术方案范围内，当可利用上述揭示的技术内容作出些许更动或修饰

为等同变化的等效实施例，但凡是未脱离本发明技术方案内容，依据本发明的技术实质对

以上实施例所作的任何简单修改、等同变化与修饰，均仍属于本发明技术方案的范围内。
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