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黑金刚镜面银颜料及其制造方法

(57)摘要

本发明涉及一种黑金刚镜面银颜料及其制

造方法。该黑金刚镜面银颜料由片状复合金属颗

粒10～15％、分散剂84～90％和助剂0～1.5％组

成；制造方法包括：⑴在塑料薄膜基材上涂布1～

2μm厚度的树脂层，利用PVD方法依次将铝和镍

沉积在树脂层表面形成纳米厚度的复合金属膜；

⑵用溶剂将树脂溶解，使复合金属膜从基材分

离，得到由溶剂、树脂和复合金属片组成的混合

液；⑶再进行粉碎、过滤，加入助剂，用溶剂调节

固含量，得到由溶剂、助剂和纳米厚度复合金属

片组成的黑金刚镜面银颜料。
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1.一种黑金刚镜面银颜料，其特征在于，所述黑金刚镜面银颜料由片状复合金属颗粒、

分散剂和助剂组成；所述黑金刚镜面银颜料由如下重量百分比的配料组成：

复合金属片颗粒10～15％分散剂84～90％助剂0～1.5％；所述片状复合金属颗粒，是

指由铝和镍复合而成的多层纳米膜片，其多层结构可选用“铝‑镍‑铝”或“铝‑镍”或“镍‑铝‑

镍”，其厚度为8～20nm，粒径(d50)5～20μm， 所述助剂是防沉剂。

2.一种黑金刚镜面银颜料的制造方法，其特征在于，包括以下工序：

⑴在塑料薄膜基材上涂布1～2μm厚度的树脂层，利用PVD方法依次将铝和镍沉积在树

脂层表面形成纳米厚度的复合金属膜；所述PVD方法是指连续卷绕式真空溅射镀膜或连续

卷绕式真空离子镀膜或连续卷绕式真空蒸发镀膜；所述的塑料薄膜是聚对苯二甲酸乙二醇

酯(PET)或聚丙烯(PP)；

所述工序⑴进一步包括：将涂布了树脂层的PET薄膜置于连续卷绕磁控溅射镀膜机中，

采用一个高纯镍靶和两个高纯铝靶组合，按照铝‑镍‑铝的顺序排布，溅射操作主要条件：卷

绕带速10m/min，低温泵真空度2.5×10‑1Pa  ，分子泵真空度10‑1Pa  ，卷绕区真空度5.8×10
‑1Pa  ，镀膜区真空度1.2×10‑1Pa  ，直流电流10A，放电工作气体为氩气，溅射镀膜形成光滑

致密的“铝‑镍‑铝”复合金属层，厚度8～9nm；

⑵用溶剂将树脂溶解，使复合金属膜从基材分离，得到由溶剂、树脂和复合金属片组成

的混合液；

⑶再进行粉碎、过滤，加入助剂，用溶剂调节固含量，得到由溶剂、助剂和纳米厚度复合

金属片组成的黑金刚镜面银颜料；

所述工序⑶进一步包括：将液固混合物用高速搅拌进行粉碎，再经过滤将树脂分离掉，

得到的浆料加入丙二醇甲醚醋酸酯调整固含量，加入1％防沉剂，得墨绿色浆状流体的黑金

刚镜面银颜料，复合金属含量15％，溶剂丙二醇甲醚醋酸酯84％， 防沉剂1％，颗粒片厚度8

～9nm，粒径(d50)5～6μm。

3.根据权利要求2所述黑金刚镜面银颜料的制造方法，其特征在于，所述工序⑴进一步

包括：将涂布了树脂层的PET薄膜置于连续卷绕磁控溅射镀膜机中，采用两个高纯镍靶和四

个高纯铝靶组合，按照镍‑铝‑铝‑铝‑铝‑镍的顺序排布，溅射操作主要条件：卷绕带速15m/

min，低温泵真空度2.5×10‑1Pa  ，分子泵真空度10‑1Pa  ，卷绕区真空度5.8×10‑1Pa  ，镀膜

区真空度1.2×10‑1Pa  ，直流电流10A，放电工作气体为氩气；溅射镀膜形成光滑致密的“镍‑

铝‑镍”复合金属层，厚度10～12nm。

4.根据权利要求2所述黑金刚镜面银颜料的制造方法，其特征在于，所述工序⑶进一步

包括：将液固混合物用高速搅拌进行粉碎，再过滤将树脂分离掉，将片状合金浆料、硬脂肪

酸、丙二醇甲醚按质量比10：1：89混合，在转速50转/分钟和60℃下反应5小时，使硬脂肪酸

吸附在片状复合金属表面上，加入1％防沉剂，制得墨绿色浆状流体的黑金刚镜面银浆；所

述黑金刚镜面银浆的颗粒片厚度10～12nm，粒径(d50)9～10μm，浆料复合金属含量10％，溶

剂丙二醇甲醚89％， 防沉剂1％。
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黑金刚镜面银颜料及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种油墨技术领域，特别涉及一种黑金刚镜面银颜料及其制造方法。

背景技术

[0002] 镜面银是以铝为材料，利用PVD方法制成的厚度为20～40nm的铝片颗粒分散在有

机溶剂中的一种浆状高级金属颜料，用其配制的镜面油墨印刷在承印表面上后，纳米铝片

彼此平行排列，从而形成如银镜一样的光反射效果，因而得名“镜面银”。

[0003] 镜面银为银白色，色泽单一，市场上对其他颜色的镜面银一直迫切需要。为了得到

黑金刚色镜面银效果，油墨行业采取的方法是向镜面银中加入黑色有机染料，虽然可以获

得黑金刚颜色，但镜面银特有的镜面效果和金属光泽大大减弱，目前，市场缺少一种既能够

保持镜面银的镜面效果和金属光泽，又具有黑金刚色的镜面颜料。

发明内容

[0004] 本发明提供一种以铝和镍为复合材料的黑金刚镜面银颜料，既保持镜面效果和金

属光泽像现有的镜面银一样不减弱，又具有黑金刚颜色，且可以通过调整铝和镍的配比，使

黑金刚色泽深浅可控的黑金刚镜面银颜料。本发明的另一目的是提供一种真空溅射镀膜或

真空离子镀膜或真空蒸发镀膜的黑金刚镜面银颜料制造方法。

[0005] 本发明的技术解决方案是所述黑金刚镜面银颜料，其特殊之处在于，所述黑金刚

镜面银颜料由片状复合金属颗粒、分散剂和助剂组成；所述黑金刚镜面银颜料由如下重量

百分比的配料组成：

[0006] 复合金属片颗粒10～15％，分散剂84～90％，助剂0～1.5％。

[0007] 作为优选：所述片状复合金属颗粒，是指由铝和镍复合而成的多层纳米膜片，其多

层结构可选用“铝‑镍‑铝”或“铝‑镍”或“镍‑铝‑镍”，其多层膜总厚度为8～20nm，粒径(d50)

5～20μm,其质量组成是：铝60～100％，镍0～40％；所述分散剂是纯度大于99.5％的丙二醇

甲醚、丙二醇甲醚醋酸酯、乙二醇单丁醚；所述助剂是防沉剂。

[0008] 本发明的另一技术解决方案是所述黑金刚镜面银颜料的制造方法，其特殊之处在

于，包括以下工序：

[0009] ⑴在塑料薄膜基材上涂布1～2μm厚度的树脂层，利用PVD方法依次将铝和镍沉积

在树脂层表面形成纳米厚度的复合金属膜；

[0010] ⑵用溶剂将树脂溶解，使复合金属膜从基材分离，得到由溶剂、树脂和复合金属片

组成的混合液；

[0011] ⑶再进行粉碎、过滤，加入助剂，用溶剂调节固含量，得到由溶剂、助剂和纳米厚度

复合金属片组成的黑金刚镜面银颜料。

[0012] 作为优选：所述工序⑴的PVD方法,是指连续卷绕式真空溅射镀膜或连续卷绕式真

空离子镀膜或连续卷绕式真空蒸发镀膜。

[0013] 作为优选：所述工序⑴进一步包括：将涂布了树脂层的PET薄膜置于连续卷绕磁控
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溅射镀膜机中，采用一个高纯镍靶和两个高纯铝靶组合，按照铝‑镍‑铝的顺序排布，溅射操

作主要条件：卷绕带速10m/min，低温泵真空度2.5×10‑1Pa  ，分子泵真空度10‑1Pa  ，卷绕区

真空度5.8×10‑1Pa  ，镀膜区真空度1.2×10‑1Pa  ，直流电流10A，放电工作气体为氩气，溅

射镀膜形成光滑致密的“铝‑镍‑铝”复合金属层，厚度8～9nm。

[0014] 作为优选：所述工序⑴进一步包括：将涂布了树脂层的PET薄膜置于连续卷绕磁控

溅射镀膜机中，采用两个高纯镍靶和四个高纯铝靶组合，按照镍‑铝‑铝‑铝‑铝‑镍的顺序排

布，溅射操作主要条件：卷绕带速15m/min，低温泵真空度2.5×10‑1Pa  ，分子泵真空度10‑

1Pa  ，卷绕区真空度5.8×10‑1Pa  ，镀膜区真空度1.2×10‑1Pa  ，直流电流10A，放电工作气体

为氩气；溅射镀膜形成光滑致密的“镍‑铝‑镍”复合金属层，厚度10～12nm。

[0015] 作为优选：所述工序⑶进一步包括：将液固混合物用高速搅拌进行粉碎，再经过滤

将树脂分离掉，得到的浆料加入丙二醇甲醚醋酸酯调整固含量，加入1％防沉剂，得墨绿色

浆状流体的黑金刚镜面银颜料，复合金属含量15％，溶剂丙二醇甲醚醋酸酯84％,防沉剂

1％，颗粒片厚度8～9nm，粒径  (d50)5～6μm。

[0016] 作为优选：所述工序⑶进一步包括：将液固混合物用高速搅拌进行粉碎，再过滤将

树脂分离掉，将片状合金浆料、硬脂肪酸、丙二醇甲醚按质量比10：1：89混合，在转速50转/

分钟和60℃下反应5小时，使硬脂肪酸吸附在镭射片状复合金属表面上，加入1％防沉剂，制

得墨绿色浆状流体的黑金刚镜面银浆；所述黑金刚镜面银浆的颗粒片厚度10～12nm，粒径 

(d50)9～10μm，浆料复合金属含量10％，溶剂丙二醇甲醚89％,防沉剂1％。

[0017] 作为优选：工序⑴中所述的塑料薄膜是聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)或聚丙烯

(PP)。

[0018] 与现有技术相比，本发明的有益效果:

[0019] ⑴本发明黑金刚镜面银颜料，采用铝和镍复合金属材料所制成的纳米复合金属

片，具有与纯铝不同的对不同波长光的吸收和反射率，从而可以通过调整铝与镍的配比，实

现黑金刚颜色深浅的变化。

[0020] ⑵本发明黑金刚镜面银颜料，可以精确控制复合金属膜片的厚度，从而控制光的

吸收和反射率，在一定程度上能够调节黑金刚颜色。

[0021] ⑶本发明黑金刚镜面银颜料，由于采用了铝镍复合，其耐水性能比现有镜面银有

所增强。

[0022] ⑷本发明制备的黑金刚镜面银颜料，其复合金属片状颗粒厚度均匀，表面光滑，厚

度8～20nm，粒径(d50)5～20μm；其表面和边缘光的散射和漫反射不严重，从而确保了其像

现有镜面银一样的亮度、金属感和镜面效果。

[0023] ⑸本发明制备的黑金刚镜面银颜料，外观为墨绿色浆状流体，储存稳定，不沉降。

具体实施方式

[0024] 本发明下面将结合实施例作进一步详述：

[0025] [实施例1]

[0026] 该黑金刚镜面银颜料，外观墨绿色浆状流体，由片状复合金属颗粒、分散剂和助剂

组成；所述黑金刚镜面银颜料由如下重量百分比的配料组成：

[0027] 复合金属片颗粒15％，分散剂84％，助剂1％。
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[0028] 本实施例中，所述复合金属片颗粒，其多层结构为“铝‑镍‑铝”型，其总厚度8～

9nm，粒径(d50)5～6μm；所述分散剂是丙二醇甲醚醋酸酯；所述助剂是防沉剂。

[0029] 该黑金刚镜面银颜料的制备方法：

[0030] ⑴将厚度为16μm的PET薄膜在涂布机上涂布一层厚度1～2μm的透明树脂层；

[0031] ⑵将涂布了树脂层的PET薄膜置于连续卷绕磁控溅射镀膜机中，采用一个高纯镍

靶和两个高纯铝靶组合，按照铝‑镍‑铝的顺序排布，溅射操作主要条件：卷绕带速10m/min，

低温泵真空度2.5×10‑1Pa  ，分子泵真空度10‑1Pa  ，卷绕区真空度5.8×10‑1Pa  ，镀膜区真

空度1.2×10‑1Pa  ，直流电流10A，放电工作气体为氩气。溅射镀膜形成光滑致密的“铝‑镍‑

铝”复合金属层，厚度8～9nm；

[0032] ⑶将PET复合金属膜置于丙二醇甲醚醋酸酯中浸泡，使树脂层溶解，金属层从膜上

脱离，得到含有复合金属片、树脂和丙二醇甲醚醋酸酯的液固混合物；

[0033] ⑷将液固混合物用高速搅拌进行粉碎，再经过滤将树脂分离掉，得到的浆料加入

丙二醇甲醚醋酸酯调整固含量，加入1％防沉剂，制得本实施例  1的黑金刚镜面银颜料。

[0034] [实施例2]

[0035] 该黑金刚镜面银颜料，外观墨绿色浆状流体，由片状复合金属颗粒、分散剂和助剂

组成；所述黑金刚镜面银颜料由如下重量百分比的配料组成：

[0036] 复合金属片颗粒10％，分散剂89％，助剂1％。

[0037] 本实施例中，所述复合金属片颗粒，其多层结构为“镍‑铝‑镍”型，其总厚度10～

12nm，粒径(d50)9～10μm；所述分散剂是丙二醇甲醚；所述助剂是防沉剂。

[0038] 该黑金刚镜面银颜料的制备方法：

[0039] ⑴将厚度为12μm的PET薄膜在涂布机上涂布一层厚度1～2μm的透明树脂层；

[0040] ⑵将涂布了树脂层的PET薄膜置于连续卷绕磁控溅射镀膜机中，采用两个高纯镍

靶和四个高纯铝靶组合，按照镍‑铝‑铝‑铝‑铝‑镍的顺序排布，溅射操作主要条件：卷绕带

速15m/min，低温泵真空度2.5×10‑1Pa  ，分子泵真空度10‑1Pa  ，卷绕区真空度5.8×10‑1Pa 

，镀膜区真空度1.2×10‑1Pa  ，直流电流10A，放电工作气体为氩气，溅射镀膜形成光滑致密

的“镍‑铝‑镍”复合金属层，厚度10～12nm；

[0041] ⑶将PET复合金属膜置于丙二醇甲醚中浸泡，使树脂层溶解，金属层从膜上脱离，

得到含有复合金属片、树脂和丙二醇甲醚的液固混合物；

[0042] ⑷将液固混合物用高速搅拌进行粉碎，再过滤将树脂分离掉，将片状合金浆料、硬

脂肪酸、丙二醇甲醚按质量比10：1：89混合，在转速50转  /分钟和60℃下反应5小时，使硬脂

肪酸吸附在镭射片状复合金属表面上，加入1％防沉剂，制得本实施例2黑金刚镜面银浆。

[0043] 【应用实施例】

[0044] 取实施例1制得的黑金刚镜面银浆45克，专用镜面树脂(已经用溶剂调配好)45克，

一起混合均匀，根据需要加入不超过5克的丙二醇甲醚将油墨调配到合适的粘度，用420目

丝网将配制好的油墨印刷到玻璃手机背板上，表干后120℃烘烤30min，取出后作性能检测

结果如下：

[0045] 镜面效果：在标准灯源箱内目视观察，为黑金刚色有金属光泽的镜面，对镜可清晰

辨识眉毛和细微处，镜面效果良好。

[0046] 遮蔽性：在标准灯源箱内对光观察，油墨印刷层厚薄均匀，遮光性良好。
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[0047] 水煮试验：将上述玻璃板放入水中，煮沸30min，取出干后观察，镜面清晰度略微下

降，合格。

[0048] 百格试验：3M胶带法，合格。

[0049] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，凡依本发明权利要求范围所做的均等变化与

修饰，皆应属本发明权利要求的涵盖范围。
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