
在线阳光控制镀膜玻璃产品说明书 
 

1   产品简介 

在线阳光控制镀膜玻璃，简称在线阳光膜。是采用化学汽相沉积（CVD）镀

膜工艺，将硅系镀膜原料以气体的形态引入高温玻璃的表面进行热解而形成一层

硅质膜。该产品对于太阳光具有良好控制作用和优良的遮阳功能，其高温成膜工

艺赋予该产品稳定的物化性能，可广泛应用于各类建筑幕墙、门窗等 

1.1 产品规格(mm) ：                   

                   2440×3300  2140×3660  2140×3600       

                   2140×3300  2134×3660  2134×3600 

                   2440×3660  2440×3600  2134×3300   

                   2440×1830  2140×1830  2134×1830 等 

1.2  厚度(mm)：4mm、5mm、6mm、8mm、10mm、12mm  

1.3  颜色系列：蓝星灰、福特蓝、自然绿、威海蓝、欧洲茶、F绿、世纪灰、现

代灰 

   特殊规格、厚度、颜色可根据用户需求，提供定制。 

2   产品深加工 

2. 1 运输及存放 

2. 1.1 在运输及存放过程中，产品的包装及内部必须防水；保证玻璃包装内外的

温度一致，防止结露。  

2. 1.2 存放产品的环境及地点要干燥、通风，防止淋雨、流水等；不能置于阳光

下暴晒，防止玻璃受热破损。 

2. 1.3 使用升降设备搬运时，必须采取有效措施防止玻璃边部受损。 

2. 1.4 玻璃产品必须防止猛烈的或持续的撞击。 

2. 2 搬运 

2.2.1 为了保持镀膜面的洁净，单片搬运时应带上干净的棉质类得劳动防护手套。

2.2.2 用吸盘搬运时，吸盘要用棉质类布套包袱，避免胶类物质接触膜面。如若

吸盘无棉质类布套包袱，应吸附在非镀膜面上。尽量避免油渍和其它杂物附着在

镀膜面上，不要使用坚硬的金属物体接触玻璃膜面。 

2.2.3 起吊和装卸（搬运）过程中对玻璃箱体施力要均匀、平稳，注意轻搬轻放，

以防玻璃震裂。 

2.3. 切割： 

2.3.1  切割时应保持切桌清洁，镀膜面应朝上放置，防止碎玻璃屑划伤膜面。 

2.3.2  应使用迅速挥发的切割油，并在切割后及时清洁。 

2.4   钢化 



2.4.1  在线阳光膜是“硬镀膜”玻璃，可钢化。 

2.4.2  钢化工艺参考参数 

               表 1  在线阳光膜  对流辐射炉钢化参数 

 

               表 2  在线阳光膜  普通辐射炉钢化参数 

类型 上部温度℃ 下部温度℃ 加热时间 S 

5mm 在线阳光膜 700 710 130～140 

6mm 在线阳光膜 700 710 140～160 

                  

2.4.3  特别事项 

2.4.3.1 普通炉需要特别精细调整钢化工艺参数，尽可能做到快速升温；迅速使

玻璃达到热平衡，减少其在热环境的停留时间。 

2.4.3.2 钢化时由于玻璃温度升高，膜面尽量不与辊面直接接触，避免意外损伤

膜层。 

2.4.4  弯钢化 

2.4.4.1 “硬镀膜”玻璃，可弯钢化。 

2.4.4.2  弯钢化时温度较高，膜面朝上，避免意外损伤膜层。 

2.4.4.3  热处理时间与普通无色玻璃基本相同。 

3   注意事项 

3.1  温馨提醒，使用在线阳光膜玻璃产品时，一定要按照建筑学设计和安装要

求合理使用，这样才能保证和发挥产品的最大效能。 

3.2  友情提示。 

3.2.1  使用过程中，请检查标识和合格证所标注的可见光透射比数据，不同系

列的产品不在同一工程上使用，避免产生色差。 

3.2.2  拆箱使用时请检查实物与标识和合格证所标等级、系列是否相符，若有

产品不符，请及时与我公司联系。 

4   可能造成玻璃脱膜的几种情况 

4.1  较浓酸碱液对其表面的侵蚀。 

4.2  深加工工艺制度调整不当（如温度过高等）易形成脱膜。 

4.3  深加工设备存在缺陷（如毛刷不合格、烘干不彻底等），深加工后易造成脱

膜。 

类型 上部温度℃ 下部温度℃ 加热时间 S 

5mm 在线阳光膜 695 695 130～140 

6mm 在线阳光膜 695 695 140～160 



4.4  膜面前处理不洁净，有水渍、手印等附着物，经高温作用后造成膜面腐蚀，

形成脱膜。 

4.5  膜面受外力挤压（如磨边时辊道夹持作用），深加工后形成脱膜。 

4.6  膜面之间不加防护或防护不当，致使膜面直接接触，受外力作用（如运输

颠簸）形成脱膜。 

4.7  其它未按使用说明或操作不规范的，易形成脱膜。 

5   可能引起幕墙色差的几种情况 

5.1 安装不合理。安装过程中，边框与玻璃重叠较大或玻璃直接粘在边框上而不

加垫条，使边部和中间部分形成“色差”。 

5.2 用胶不合理。未按设计要求用胶，而用未经设计部门许可使用的代用胶，很

可能导致胶与玻璃膜层发生反应，使局部膜层颜色发生变化造成“色差”。 

5.3 幕墙内衬物颜色不统一或墙体与窗子颜色不一致也可造成“色差”。 

5.4 幕墙不在同一平面上，光线反射角度不同也可形成“色差”。 

5.5 幕墙映射物颜色不一致也可造成“色差”。 

6   可能引起幕墙玻璃个别自爆的几种情况 

6.1  玻璃在钢化、热弯过程中，如果炉内温度场分布不合理或者不严格按照升

降温度曲线操作，造成热加工后玻璃存在残余热应力，是永久应力。当外界条件

发生变化（温度、局部受力等）时，容易引起自爆。 

6.2  安装过程中玻璃与铝合金框之间空隙留的不够合理，当玻璃膨胀尺寸大于

玻璃与铝合金框间隙时，玻璃受到挤压，产生温度应力和机械应力，当此应力和

其它应力组合产生的应力超过玻璃的强度时就可能产生自爆。 

6.3  大面积玻璃在温度变化时，镶嵌玻璃的边缘材料如果采用深色材料，吸热

多，中央部分与边缘部分存在温度差，从而使玻璃产生温度应力，当此应力与其

它应力组合过大时会能造成幕墙玻璃破碎。 

6.4  铝合金框架横、竖向构件的垂直度和直线度与玻璃本身平整度配合不够合

理，也容易产生破碎。 

6.5  玻璃裁割质量欠佳，刀刃部位产生很多大小不等的锯齿边缘和微裂纹、引

起边缘应力分布不均，玻璃在运输、安装过程中或安装完成后，由于受到各种力

的影响，容易产生应力集中和裂纹扩展，导致玻璃破碎。 

 


