
离线低辐射镀膜玻璃产品使用说明书 
                           

1  产品简介 

   离线低辐射镀膜玻璃，简称离线 Low-E。是采用世界先进的离线磁控真空溅

射镀膜工艺，以优质浮法玻璃为基片制备的含有一层金属银层，辅以多层耐腐蚀、

耐高温能力强的保护膜，具有反射中远红外热辐射、低的传热系数 K值、较低的

太阳红外热能总透射比，从而具有优异的保温隔热性能。精确控制的多膜系匹配

技术，使得该产品清透，雾度极小，热稳定性好，可进行热弯、钢化、半钢化或

弯钢化等热处理。钢化后的玻璃必须加工成中空玻璃才能使用，使得节能效果最

佳。 

1.1  产品规格(mm)：  2140×3660 2440×3660   2200×3660 

                  2440×3300  2200×3300  2134×3300 

                  2140×1660  

1. 2  厚度(mm)：4mm、5mm、6mm、8mm、10mm、12mm、15mm、19 mm  

1. 3  颜色系列：净色、浅蓝、蓝灰、福特蓝、威海蓝、深绿等。 

     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 切割 

2. 2.1 开箱前请检查包装是否有漏气现象，核实生产日期，确认无异常后方可进

行深加工生产。 

2. 2.2 切割台面必须始终保持干净，请按照包装箱上箭头标示方向开包，膜面朝

里放置于切割架上。搬运玻璃时膜面朝向身体外侧，防止衣物磨蹭膜面；注

意：每箱最后一片产品膜面方向与其它片相反，切割之前请进行翻转，以确

保产品膜面切割时向上。 

2. 2.3 操作人员必须戴好干净、干燥的无尘白纱手套、口罩及护腕等劳保用品；

长发女性要戴帽子，以免头发卷入设备中。 



2. 2.4 开箱后的产品要求在一个班（8 小时）内切割完毕。切割完毕的玻璃必须

在 8 小时内送至下一工段加工，尽量做到时问最短或优先加工。 

2. 2.5 切割自动除膜的玻璃须保证除膜干净，无波浪状毛边。 

2. 2.6 切割时要采用可钢化 Low-E 镀膜玻璃专用切割油，切割油必须是易挥发水

溶性的，严禁稀释或混合，刀口油量不得超过除膜宽度。 

2. 2.7 掰片台须保持干净，无碎玻璃。 

2. 2.8 产品的堆放必须严格按照从大到小的顺序依次放架，采用中性纸或自粘小

胶木垫隔离。 

2. 2.9 每次切割须填写好流程卡，记录好生产日期和时间。 

2. 3.  磨边和清洗 

2. 3. l将皮带夹持厚度调整至合适位置，要求倒两角，膜面倒小角。 

2. 3.2 磨边用的皮带必须是光滑的，须用 Low-E 专用皮带，时刻保持清洁。 

2. 3.3 滚轮、夹带及支撑件在磨边之前必须被清洗干净，磨边后立即清洗并风干。 

2. 3.4 磨好边的产品要用洁净的去离子水冲洗干净，再进入清洗机清洗。 

2. 3.5 清洗机的喷嘴出水水压要合理，出水形状呈发散状，保证将水覆盖整个玻

璃表面。 

2. 3.6 清洗机的毛刷要采用可钢化 Low-E 镀膜玻璃专用毛刷，毛刷高度要适当。 

2. 3.7 清洗机的水温宜控制在 30-40℃。 

2. 3.8 必须用有过滤的吹风机，保证此区域无静电产生，以免吸附粉尘。过滤棉

必须定时更换，一般北方 1-3天，南方 3-5 天需要更换。 

2. 3.9 玻璃不能在清洗机中有任何的停顿，尤其是刷子在旋转时；干燥后的玻璃

不能有水迹残留；水箱要定期清理。 

2. 3.10 检查流程卡生产时间是否超时，如产品没有包装密封，产品放置时间不能

超过 8 小时。 

2. 3.11 设备必须定期维护，包括上油、校正、维修等，蓄水池定期清空。 

2. 4.  钢化 

2. 4 .l采用强制对流式钢化炉。 

2. 4.2 钢化前膜层必须一直向上，防止擦伤。钢化时必须保持膜面的清洁，有污

迹时不能用酒精擦拭。 

2. 4.3 钢化前不能用夹具吊运，要避免膜层被油污染。  

2. 4.4 同批可钢化 Low-E 镀膜玻璃加工工艺参数宜保持一致。 

2. 4.5 钢化工艺参数（参考） 

                   表 1  对流辐射炉钢化参数 

 



产品类型 上部温度（℃） 下部温度（℃） 加热时间（S） 

5mm 离线 Low-E  700 720 245 

6mm 离线 Low-E 700 720 290 

2. 5.  搬运 

  可钢化 Low-E 镀膜玻璃在上、下片或搬运过程中，必须带好手套，禁止手指

直接接触膜面，防止唾液、汗水污染膜面。搬运小规格玻璃时，一人双手握边或

手心托底，大规格玻璃须有两人以上单手托底或轻抓边部抬放，尽量不要触碰膜

面(除膜区以外)。 

3  注意事项 

3. l 拆箱时，请用户检查实物与标识和合格证所标注的等级、系列是否相符，若

有不符，请及时与我公司联系。 

3. 2 不同系列的可钢化 Low-E 镀膜玻璃严禁在同一建筑立面使用。 

3.3 热加工时，如遇到技术问题无法自行解决的，请及时与我公司联系。 

3. 4 热加工和未加工的可钢化 Low-E 镀膜玻璃不宜混用。 

3. 5 可钢化 Low-E 镀膜玻璃的等级为合格品时不允许用于玻璃幕墙。 

3. 6 整箱可钢化 Low-E 镀膜玻璃的产品储存期不得超过 6 个月(从生产日期开始

算起)。 

3.7 可钢化 Low-E 镀膜玻璃必须在 24 小时内完成中空合片。 

3.8 可钢化 Low-E 镀膜玻璃要置于干燥、洁净的环境下储存。 

3.9 开箱后，要对箱内剩余的可钢化 Low-E 镀膜玻璃按照市场初始的包装方式进

行封装保护。 

 

 


