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(57)摘要

本发明涉及玻璃加工领域，公开了一种玻璃

盖板的加工方法，所述加工方法包括：激光处理：

使用激光器(4)在玻璃盖板(1)的待切割线上打

孔；酸刻蚀：使用腐蚀酸液在所述待切割线上刻

蚀，以沿所述待切割线切断所述玻璃盖板(1)。通

过上述技术方案，可以将受到激光热影响的那部

分玻璃腐蚀掉，从而消除掉被热影响的部分，使

得沿待切割线断开的玻璃盖板不存在受到激光

热影响的区域，不需要再进行玻璃盖板的边部处

理工艺，提高了生产效率和良品率。
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1.一种玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述加工方法包括：

激光处理：使用激光器(4)在玻璃盖板(1)的待切割线上打孔；

酸刻蚀：使用腐蚀酸液在所述待切割线上刻蚀，以沿所述待切割线切断所述玻璃盖板

(1)。

2.根据权利要求1所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述激光器(4)为飞秒激

光器或皮秒激光器。

3.根据权利要求1所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述加工方法包括在所述

激光处理之前进行涂覆涂层，所述涂覆涂层包括：在所述玻璃盖板(1)的表面上涂覆防酸涂

层(2)，所述防酸涂层(2)位于所述待切割线之外的区域，以在所述待切割线处形成间隙

(3)。

4.根据权利要求3所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述防酸涂层(2)的厚度

为10μm—100μm。

5.根据权利要求3所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述间隙(3)的宽度为

0.01mm—2mm。

6.根据权利要求3所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述加工方法包括在所述

涂覆涂层之前进行第一次清洗检测。

7.根据权利要求1所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述激光处理包括将所述

玻璃盖板(1)设置在玻璃载台(5)上，所述玻璃载台(5)吸附所述玻璃盖板(1)，并且所述玻

璃载台(5)上设置有与所述待切割线对齐的凹槽。

8.根据权利要求1所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述酸刻蚀包括使用流动

的腐蚀酸液刻蚀所述玻璃盖板(1)。

9.根据权利要求1所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述加工方法包括在所述

酸刻蚀之后进行第二次清洗，所述第二次清洗包括：将玻璃盖板(1)层叠间隔地设置在清洗

架(6)上，将所述清洗架(6)放入清洗机中进行清洗，以去除腐蚀酸液和防酸涂层(2)。

10.根据权利要求9所述的玻璃盖板的加工方法，其特征在于，所述加工方法包括在所

述第二次清洗之后进行化学强化，所述化学强化包括：将所述玻璃盖板(1)放置在强化溶液

中进行强化。
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玻璃盖板的加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及玻璃加工领域，具体地涉及一种玻璃盖板的加工方法。

背景技术

[0002] 随着柔性显示技术的快速发展，可折叠柔性屏逐渐受到市场青睐。传统的盖板玻

璃因较厚不可折叠而不能使用，但是当玻璃厚度小于0.1mm时，便具有了可弯曲性，厚度越

薄，弯曲性能越好，通常把厚度小于0.1mm玻璃称为超薄柔性玻璃UTG(Ultra  Thin  Glass)。

超薄柔性玻璃具有弯折性好、透明度好、耐热稳定、硬度高等特点。

[0003] 目前玻璃厂商已经生产出0.02mm超薄柔性玻璃，其弯曲半径最小达到1.5mm。超薄

玻璃经过切割、强化、复合、清洗等多道工艺处理后才可成为超薄柔性盖板。目前UTG加工通

常采用激光切割，但激光切割完成后会在边部产生2μm以上的热影响区，这个区域会对弯折

半径和弯折次数产生不利影响，所以还需采用一些工艺步骤来去除该区域，导致工艺繁琐、

生产效率和良品率低等问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种玻璃盖板的加工方法，以解决激光切割玻璃时容易产生

热影响区域的问题。

[0005] 为了实现上述目的，本发明提供了一种玻璃盖板的加工方法，所述加工方法包括：

激光处理：使用激光器在玻璃盖板的待切割线上打孔；酸刻蚀：使用腐蚀酸液在所述待切割

线上刻蚀，以沿所述待切割线切断所述玻璃盖板。

[0006] 可选择的，所述激光器为飞秒激光器或皮秒激光器。

[0007] 可选择的，所述加工方法包括在所述激光处理之前进行涂覆涂层，所述涂覆涂层

包括：在所述玻璃盖板的表面上涂覆防酸涂层，所述防酸涂层位于所述待切割线之外的区

域，以在所述待切割线处形成间隙。

[0008] 可选择的，所述防酸涂层的厚度为10μm—100μm。

[0009] 可选择的，所述间隙的宽度为0.01mm—2mm。

[0010] 可选择的，所述加工方法包括在所述涂覆涂层之前进行第一次清洗检测。

[0011] 可选择的，所述激光处理包括将所述玻璃盖板设置在玻璃载台上，所述玻璃载台

吸附所述玻璃盖板，并且所述玻璃载台上设置有与所述待切割线对齐的凹槽。

[0012] 可选择的，所述酸刻蚀包括使用流动的腐蚀酸液刻蚀所述玻璃盖板。

[0013] 可选择的，所述加工方法包括在所述酸刻蚀之后进行第二次清洗，所述第二次清

洗包括：将玻璃盖板层叠间隔地设置在清洗架上，将所述清洗架放入清洗机中进行清洗，以

去除腐蚀酸液和防酸涂层。

[0014] 可选择的，所述加工方法包括在所述第二次清洗之后进行化学强化，所述化学强

化包括：将所述玻璃盖板放置在强化溶液中进行强化。

[0015] 通过上述技术方案，可以将受到激光热影响的那部分玻璃腐蚀掉，从而消除掉被
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热影响的部分，使得沿待切割线断开的玻璃盖板不存在受到激光热影响的区域，不需要再

进行玻璃盖板的边部处理工艺，提高了生产效率和良品率。

附图说明

[0016] 图1是本发明实施方式所述的玻璃盖板和防酸涂层的立体图；

[0017] 图2是本发明实施方式所述的玻璃盖板和激光器的立体图；

[0018] 图3是本发明实施方式所述的清洗架和玻璃盖板的立体图。

[0019] 附图标记说明

[0020] 1    玻璃盖板             2    防酸涂层

[0021] 3    间隙                 4     激光器

[0022] 5    玻璃载台             6     清洗架

具体实施方式

[0023] 以下结合附图对本发明的具体实施方式进行详细说明。应当理解的是，此处所描

述的具体实施方式仅用于说明和解释本发明，并不用于限制本发明。

[0024] 本方案提供了一种玻璃盖板的加工方法，其中，所述加工方法包括：

[0025] 激光处理：使用激光器4在玻璃盖板1的待切割线上打孔；

[0026] 酸刻蚀：使用腐蚀酸液在所述待切割线上刻蚀，以沿所述待切割线切断所述玻璃

盖板1。

[0027] 玻璃盖板1需要沿待切割线切割为多个部分，玻璃盖板1可以为超薄柔性可折叠的

玻璃盖板或其他厚度较小的玻璃盖板。

[0028] 激光器4可以发射脉冲激光，脉冲激光在玻璃盖板1的表面上打孔，孔可以为通孔

或盲孔，通过激光器4可以沿着待切割线形成间隔的成排的孔。需要注意的是，脉冲激光并

不将玻璃盖板直接切断，而是只形成间隔的孔。

[0029] 在所述酸刻蚀处理时，将能够腐蚀玻璃材料的腐蚀酸液置于待切割线处，腐蚀酸

液进入激光打出的孔中，向孔的周围腐蚀玻璃盖板，随着孔被腐蚀而扩大，相邻的孔连通，

从而实现玻璃盖板1的切断。玻璃盖板1的切断在激光处理的基础上通过酸刻蚀处理来实

现。

[0030] 特别的，在脉冲激光形成的打出的通孔或盲孔中，腐蚀酸液向周围腐蚀的过程中，

可以将受到激光热影响的那部分玻璃腐蚀掉，从而消除掉被热影响的部分，使得沿待切割

线断开的玻璃盖板不存在受到激光热影响的区域，不需要再进行玻璃盖板的边部处理工

艺，提高了生产效率和良品率。

[0031] 其中，腐蚀酸液可以为氢氟酸或其他可以腐蚀玻璃的酸液。

[0032] 其中，所述激光器4为飞秒激光器或皮秒激光器。激光器4可以为超快激光，可以发

射飞秒激光或皮秒激光，以更好地控制激光的能量，减少对周围的热影响。

[0033] 另外，所述加工方法包括在所述激光处理之前进行涂覆涂层，所述涂覆涂层包括：

在所述玻璃盖板1的表面上涂覆防酸涂层2，所述防酸涂层2位于所述待切割线之外的区域，

以在所述待切割线处形成间隙3。参考图1所示，多个防酸涂层2彼此间隔形成间隙3。在激光

处理时，激光器在间隙3中对待切割线进行打孔。防酸涂层2用于防止腐蚀酸液与待切割线
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(存在一定宽度)之外的玻璃盖板1接触，使得腐蚀酸液仅在待切割线处腐蚀玻璃盖板1，以

沿待切割线切断玻璃盖板1。防酸涂层2可以由酸性胶涂覆形成。当然，腐蚀酸液并不会完全

腐蚀掉间隙3之间的玻璃盖板1，在玻璃盖板1被腐蚀切断时，防酸涂层2的边缘处存在少量

的暴露部分。防酸涂层2可以为抗酸防护油墨制成。

[0034] 其中，可以仅在玻璃盖板1的其中一个表面上进行涂覆涂层操作，并仅在这一个表

面上进行激光处理和酸刻蚀操作；当然，也可以在两个表面上分别进行涂覆涂层操作，并分

别在两个表面上进行激光处理和酸刻蚀操作。

[0035] 其中，所述防酸涂层2的厚度为10μm—100μm。防酸涂层2的厚度需要保证不会被腐

蚀酸液穿透，因此，不能太薄，另外也不就太厚，以便于后续处理时容易清除。

[0036] 其中，所述间隙3的宽度为0.01mm—2mm。间隙3的宽度对应于腐蚀酸液所能接触的

玻璃盖板1的宽度。间隙3的宽度可以根据激光在打孔时所导致的热影响区域的尺寸来确

定，以保证受热影响的区域被完全腐蚀掉。间隙3的宽度，可以大于被腐蚀掉的部分的宽度，

未被腐蚀掉的暴露部分可以便于夹持，例如通过以下所述的清洗架夹持，以进行清洗操作。

[0037] 其中，所述加工方法包括在所述涂覆涂层之前进行第一次清洗检测。在涂覆涂层

之间，可以对玻璃盖板1进行清洗，使得玻璃盖板1的表面保持清洁；检测玻璃盖板1的表面

的清洁度达标后，可以进行涂覆涂层操作。

[0038] 可选择的，参考图2所示，所述激光处理包括将所述玻璃盖板1设置在玻璃载台5

上，所述玻璃载台5吸附所述玻璃盖板1，并且所述玻璃载台5上设置有与所述待切割线对齐

的凹槽。玻璃载台5上可以设置真空吸附口，以吸附玻璃盖板1，实现对玻璃盖板1的相对固

定，并保证玻璃盖板1的平整度。另外，玻璃载台5上设置凹槽，将玻璃盖板1放置在玻璃载台

5上时，使得待切割线与凹槽对齐，当激光器4发射的脉冲激光穿透玻璃盖板1的待切割线

后，凹槽可以避让脉冲激光，避免脉冲激光损坏玻璃载台5。

[0039] 可选择的，所述酸刻蚀包括使用流动的腐蚀酸液刻蚀所述玻璃盖板1。在酸刻蚀

时，可以使得腐蚀酸液相对于玻璃盖板1流动，以提高蚀刻的效率。

[0040] 另外，所述加工方法包括在所述酸刻蚀之后进行第二次清洗，所述第二次清洗包

括：将玻璃盖板1层叠间隔地设置在清洗架6上，将所述清洗架6放入清洗机中进行清洗，以

去除腐蚀酸液和防酸涂层2。参考图3所示，玻璃盖板1彼此保持间隔地设置在清洗架6上，避

免相邻的玻璃盖板1粘连。清洗架6夹持玻璃盖板1的边缘未涂覆涂层的部分，以支撑多个玻

璃盖板1，且允许清洗液进入到相邻的玻璃盖板1之间，以对玻璃盖板1的表面进行清洗，以

洗掉残余的腐蚀酸液和防酸涂层2，使得玻璃盖板1的表面保持清洁。第二次清洗可以在多

个容纳有不同各类的清洗液的清洗槽中进行清洗，提高清洁度。另外，可以采用超声波清洗

机进行清洗，提高清洗效率。

[0041] 此外，所述加工方法包括在所述第二次清洗之后进行化学强化，所述化学强化包

括：将所述玻璃盖板1放置在强化溶液中进行强化。可以将清洗后的玻璃盖板1放入强化炉

内配置好的硝酸钾溶液中进行化学强化，以提高玻璃盖板1表面硬度。

[0042] 以上结合附图详细描述了本发明的优选实施方式，但是，本发明并不限于此。在本

发明的技术构思范围内，可以对本发明的技术方案进行多种简单变型，包括各个具体技术

特征以任何合适的方式进行组合。为了避免不必要的重复，本发明对各种可能的组合方式

不再另行说明。但这些简单变型和组合同样应当视为本发明所公开的内容，均属于本发明
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的保护范围。
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图1

图2
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图3
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