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(57)摘要

本发明属于阳光控制膜玻璃技术领域，具体

涉及一种磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造

方法。本发明在玻璃基片上依次磁控溅射氮化硅

层、氧化锌层、氮化铬层和氮化硅层，得到阳光控

制膜玻璃，然后，将阳光控制膜玻璃送入钢化炉

进行物理钢化，制得所述的磁控溅射阳光控制膜

钢化玻璃；钢化过程包括预热处理、加热处理和

冷却处理；其中，预热处理的温度为550~580℃，

加热处理的温度为650~680℃，冷却处理的温度

为30~40℃。与现有技术相比，本发明提供的磁控

溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，能够高效

地制得色调柔和通透、色差小、弯曲程度小、膜层

均匀牢固的光控制膜钢化玻璃。
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1.一种磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，其特征在于：在玻璃基片上依次磁

控溅射厚度为10‑120nm的SiNx层、厚度为5‑20nm的ZnOx层、厚度为2‑30nm的CrNx层和厚度为

20‑60nm的SiNx层，得到阳光控制膜玻璃，然后，将阳光控制膜玻璃送入钢化炉进行物理钢

化，制得所述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃；钢化过程包括预热处理、加热处理和冷却处

理；其中，预热处理的温度为550~580℃，加热处理的温度为650~680℃，冷却处理的温度为

30~40℃；

第一层镀膜，是在干燥洁净的玻璃基片上采用旋转阴极溅射SiNx，气体成分为氩:氮体

积比=15:100，在真空条件下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射SiNx层，用交流中频

电源、氮气作反应气体溅射SiAl；

第二层镀膜，是采用旋转阴极溅射ZnOx，气体成分为氩:氧体积比=15:100，在真空条件

下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射ZnOx层，用交流中频电源、氮气作反应气体溅射

ZnOx；

第三层镀膜，是采用平面阴极溅射CrNx，气体成分为氩:氮体积比=15:100，在真空条件

下，保持气体压力为3.0bar状态下磁控溅射CrNx层，用直流电源溅射Cr；

第四层镀膜，是采用旋转阴极溅射SiNx，气体成分为氩:氮体积比=15:100，在真空条件

下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射SiNx层，用交流中频电源、氮气作反应气体溅射

SiAl；

制得的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃呈银灰色。

2.根据权利要求1所述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，其特征在于：在钢

化过程之前，对阳光控制膜玻璃进行切割磨边、清洗处理。

3.根据权利要求1所述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，其特征在于：预热

处理时，阳光控制膜玻璃在对流钢化炉预热段进行预加热，预热炉加热时长为180~200s，阳

光膜玻璃靠对流风机所产生的对流进行加热。

4.根据权利要求1所述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，其特征在于：加热

处理时，阳光控制膜玻璃在对流钢化炉加热段进行加热，加热炉加热时长为180~200s。

5.根据权利要求1所述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，其特征在于：冷却

处理时，冷却时间为120s，上风栅风压为  3800Pa，下风栅风压为3300Pa。
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一种磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法

技术领域

[0001] 本发明属于阳光控制膜玻璃技术领域，具体涉及一种磁控溅射阳光控制膜钢化玻

璃的制造方法。

背景技术

[0002] 阳光控制膜玻璃相较于普通玻璃具有较低的透过率和较高的反射率，广泛应用于

建筑等行业。近年来，市场对阳光控制膜玻璃的视感提出了更加苛刻的要求，要求具有现代

感，具有柔和的银灰色调，并且具有良好的通透感。

[0003] 此外，应用于建筑等公共场合的阳光控制膜玻璃，为了符合安全规范的要求，通常

需要进行钢化处理，以提高强度，优化破碎状态。

[0004] 然而，阳光控制膜玻璃在钢化过程中与普通玻璃在传热上有着各自不同的特点，

阳光控制膜玻璃因单侧镀膜层的存在使得两面受热不均匀，很容易引起玻璃弯曲。此外，钢

化需要经历加热和冷却的物理变化过程，容易导致膜层结合力弱、色差大、均匀性不佳等问

题。

发明内容

[0005] 针对现有技术存在的不足，本发明提供一种磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造

方法。

[0006] 本发明提供的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，是在玻璃基片上依次磁

控溅射氮化硅层、氧化锌层、氮化铬层和氮化硅层，得到阳光控制膜玻璃，然后，将阳光控制

膜玻璃送入钢化炉进行物理钢化，制得所述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃；钢化过程包

括预热处理、加热处理和冷却处理；其中，预热处理的温度为550~580℃，加热处理的温度为

650~680℃，冷却处理的温度为30~40℃。

[0007] 进一步地，上述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，在钢化过程之前，对

玻璃进行切割磨边、清洗处理。

[0008] 进一步地，上述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，预热处理时，阳光膜

玻璃在对流钢化炉预热段进行预加热，预热炉加热时长为180~200s，阳光膜玻璃靠对流风

机所产生的对流进行加热。

[0009] 进一步地，上述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，加热处理时，阳光膜

玻璃在对流钢化炉加热段进行加热，加热炉加热时长为180~200s。

[0010] 进一步地，上述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，冷却处理时，冷却时

间为120s，上风栅风压为  3800Pa，下风栅风压为3300Pa。

[0011] 进一步地，上述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，制造阳光控制膜玻

璃的第一层镀膜，是在干燥洁净的玻璃基片上采用旋转阴极溅射氮化硅，气体成分为氩:氮

体积比=15:100，在真空条件下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射SiNx层，用交流中

频电源、氮气作反应气体溅射SiAl。
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[0012] 进一步地，上述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，制造阳光控制膜玻

璃的第二层镀膜，是采用旋转阴极溅射ZnOx，气体成分为氩:氧体积比=15:100，在真空条件

下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射ZnOx层，用交流中频电源、氮气作反应气体溅射

ZnOx。

[0013] 进一步地，上述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，制造阳光控制膜玻

璃的第三层镀膜，是采用平面阴极溅射CrNx，气体成分为氩:氮体积比=15:100，在真空条件

下，保持气体压力为3.0bar状态下磁控溅射CrNx层，用直流电源溅射Cr。

[0014] 进一步地，上述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，制造阳光控制膜玻

璃的第四层镀膜，是采用旋转阴极溅射氮化硅，气体成分为氩:氮体积比=15:100，在真空条

件下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射SiNx层，用交流中频电源、氮气作反应气体溅

射SiAl。

[0015] 有益效果：与现有技术相比，本发明提供的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造

方法，通过对钢化阶段工艺的深度优化，使得两侧受热存在显著差异的阳光控制膜玻璃得

以高质量地钢化，避免造成弯曲、色差等缺陷，并且有效缩短了钢化时间。此外，本发明提供

的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法通过对磁控溅射工艺的深度优化，能够批量化

地在玻璃基片上制造膜层牢固稳定的氮化硅层、氧化锌层、氮化铬层和氮化硅层，使制得的

阳光控制膜玻璃呈现柔和通透的银灰色调，并且各个镀层能够很好地耐受后续钢化阶段温

差变化所带来的不利影响。

附图说明

[0016] 图1为本发明所述磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的结构示意图。

[0017] 图中，1为氮化硅层，2为氧化锌层，3为氮化铬层，4为氮化硅层。

具体实施方式

[0018] 下面通过具体实施例进一步阐明本发明，这些实施例是示例性的，旨在说明问题

和解释本发明，并不是一种限制。

[0019] 一种磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃的制造方法，如图1所示，在玻璃基片上依次磁

控溅射氮化硅层、氧化锌层、氮化铬层和氮化硅层，得到阳光控制膜玻璃，然后，将阳光控制

膜玻璃送入钢化炉进行物理钢化，制得所述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃。

[0020] 镀膜阶段包括以下步骤：

[0021] 1）选择玻璃基片，将玻璃基片裁切为规定尺寸，放置在输送带上，随着输送带的运

送玻璃基片进入清洗室，然后用去离子水将玻璃基片清洗干净。

[0022] 2）清洗干净的玻璃基片随着输送带的运送，进入真空干燥箱中进行干燥。

[0023] 3）干燥后的玻璃，随着输送带的输送进行1#镀膜室，采用旋转阴极在玻璃基片上

溅射第一层氮化硅。

[0024] 4）在1#镀膜室内，将步骤  3）中镀膜完成的玻璃基片，采用旋转阴极溅射第二层

ZnOx。

[0025] 5）在1#镀膜室内，步骤4）中镀膜完成的玻璃基片，输送至2#镀膜室，采用平面阴极

溅射第三层CrNx。
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[0026] 6）在2#镀膜室内，步骤5）中镀膜完成的玻璃基片，输送至3#镀膜室，采用旋转阴极

溅射第四层氮化硅。

[0027] 7）3#镀膜室内镀膜完成，将玻璃基片输送至检测室，进行低辐射镀膜玻璃的合格

检测。

[0028] 8）将合格的玻璃基片输送至下一工序，将不合格的玻璃基片做捡废处理，并放置

在捡废专用架上。

[0029] 具体地，步骤3）是在1#镀膜室内，采用气体成分为氩:氮体积比为=15:100，在真空

条件下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射厚度为10‑120nm的SiNx层，用交流中频电

源、氮气作反应气体溅射SiAl。

[0030] 具体地，步骤4）是在1#镀膜室内，采用气体成分为氩:氧体积比为=15:100，在真空

条件下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射厚度为5‑20nm的ZnOx层，用交流中频电源、

氮气作反应气体溅射ZnOx。

[0031] 具体地，步骤5）是在2#镀膜室内，采用气体成分为氩:氮体积比为=15:100，在真空

条件下，保持气体压力为3.0bar状态下磁控溅射厚度为2‑30nm的CrNx层，用直流电源溅射

Cr。

[0032] 具体地，步骤6）是在3#镀膜室内，采用气体成分为氩:氮体积比为=15:100，在真空

条件下，保持气体压力为2.5bar状态下磁控溅射厚度为20‑60nm的SiNx层，用交流中频电

源、氮气作反应气体溅射SiAl。

[0033] 在1#镀膜室、2#镀膜室和3#镀膜室内，玻璃的行进速度为90cm/min。

[0034] 钢化阶段包括以下步骤：

[0035] 1)对阳光膜玻璃进行切割、磨边、清洗处理。

[0036] 2)将处理后的阳光膜玻璃通过辊道送入对流钢化炉，预热段和加热段上方分别对

应设有对流风机，阳光膜玻璃先在对流钢化炉预热段进行预加热，预热炉加热时长为180~
200s，预热段温度为550~580℃，预热时，阳光膜玻璃靠对流风机所产生的对流进行加热，对

流风机对流频率为70Hz。

[0037] 3)预热处理后的阳光膜玻璃进入对流钢化炉加热段，加热炉加热时长为180~
200s，加热段温度为650~680℃，初段对流风机对流频率为70Hz、时长20s；中段对流风机对

流频率为40~50Hz、时长110s；末段对流段对流风机对流频率为30Hz、时长60s。

[0038] 4)将加热处理后的阳光膜玻璃从对流钢化炉取出，送至风栅来回往复冷却，冷却

至  30~40℃，冷却时间为120s，所述风栅吹风时间120s，上风栅风压为  3800Pa，下风栅风压

为3300Pa，通过编码器，控制风量平衡设置码数为130码，控制风栅开合为26/22码，然后冷

却至常温，即制得所述的磁控溅射阳光控制膜钢化玻璃。

[0039] 步骤2)中，预热炉上炉体的温度依次为535℃、550℃、560℃、550℃、535℃，预热炉

下炉体温度依次为545℃、560℃、570℃、560℃和545℃。

[0040] 步骤3)中，加热炉上炉体的温度依次为635℃、650℃、660℃、660℃和635℃，下炉

体的温度为645℃、660℃、670℃、660℃和645℃。

[0041] 步骤4)中，风量平衡设置码数为130码，即为上风栅静压箱出风口87%敞开，下风栅

静压箱出风口开度为13%敞开；风栅开合为26/22码，即上风栅出风口距阳光膜玻璃上表面

距离为17mm，下风栅出风口距离阳光膜玻璃下表面距离为14mm。
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[0042] 以上实施方式是示例性的，其目的是说明本发明的技术构思及特点，以便熟悉此

领域技术的人士能够了解本发明的内容并据以实施，并不能以此限制本发明的保护范围。

凡根据本发明精神实质所作的等效变化或修饰，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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图1
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