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经热弯的皮尔金顿 Eclipse Advantage™反射 Low-E 玻璃 

皮尔金顿北美公司生产的 low-E 镀膜的薄膜层由硬金属和金属氧化物组成。膜层在锡

槽中以硅、锡、金属及金属氧化物等在玻璃成形后通过化学气相沉积工艺（CVD）生产

而成。Low-E 镀膜可应用于透明玻璃、浅灰玻璃（Solar-E）、银色或金色玻璃以及各种



厚度的透明及着色玻璃。Eclipse Advantage 反射 Low-E 玻璃能够在快速加工设备上同时进

行热弯、钢化或半钢化。 
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上述产品的成功热弯，还需遵循以下一些具体的工艺要求： 

• 大多数热弯使用的是慢速烘弯炉（循环时间以小时计算而非分钟），因此， 在加

热循环中 low-E 玻璃的红外线热能反射特性不是重要因素。但如果使用“高速”

烘弯炉，其循环时间以分钟计算，Low-E 的镀膜面可与清洁的辊道接触，通过热

能传导补偿损失的辐射得热从而加热该表面。而其他高辐射率的非镀膜玻璃，其

玻璃表面会从辐射源吸收热能。 

• 在高速烘弯炉内如果镀膜面不与辊道接触，那么需要更长的时间以达到充分加

热，这使因为镀膜层会阻隔辐射热能。下部表面加热比上不表面快会使加热时会

产生暂时的凹陷现象。这可能会导致玻璃表面产生印记（“中心斑纹”）。可通

过增加上部加热率和 /或降低下部加热率避免凹陷的产生。详见 ATS #176 
“Eclipse Advantage 反射 Low-E 玻璃的加工” 

• Low-E 膜层薄且柔韧，但不会在玻璃烘弯温度下变成塑料。当 6mm（1/4 英寸）

玻璃热弯的曲率半径小于 600mm（24 英寸），会有在玻璃弯曲面外侧的镀膜层

产生明显的张力裂纹的风险，这使由于在玻璃弯曲时镀膜层不伸展造成的。膜层

越薄能够热弯的曲率半径就越小。 
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采用皮尔金顿 CVD 工艺的 Low-E 玻璃进行热弯时其镀膜面可以朝上面向炉顶，也可

以朝下面向钢质模具，模具可用有滑石粉保护层或清洁的隔热纤维毯处理。当镀膜层承受

隔热层时（模具向上弯曲），在最初接触的部位会产生印记。可以采用在镀膜玻璃下面放

置一片牺牲型平玻璃，以避免印记的缠身。 

采用皮尔金顿 CVD 工艺的 Low-E 玻璃可进行单片或双片或配对热弯，热弯时镀膜面

面向另一片玻璃时，用一层细微、均匀（无结块）的滑石粉保护层。当配对热弯时镀膜面

不朝向另一片玻璃。当镀膜面与模具接触时，烘弯模表面必须清洁或覆盖一层清洁材料。 

玻璃准备进入烘弯炉之前，必须用热水及清洁剂认真清洗，清水漂洗（蒸馏水或去离

子水），烘干时确保边部没有水滴，同时保证在镀膜面没有任何明显的指印或其他印记。

不要让玻璃的镀膜面在辊刷旋转的清洗剂中停留，否则会在膜层表面产生明显的印记。这

些印记在特定的光线条件下能够看见，比如阳光直射时，但在工厂照明的条件下，大多数

是看不见的。不要使用刀片、钢棉或任何其他金属物体进行清洁。 

热弯过程中玻璃温度不得超过 605°C(1120°F)，如超过该温度可能破坏膜层，产生局

部不均匀，反射率降低，同时在反光时泛彩虹色。 

Low-E 膜层在钢化或半钢化急冷时不受影响，可生产弯玻璃。对于退火来说，如果镀

膜面面向空气且不与模具表面接触，玻璃镀膜面辐射热能损失降低，此时可以适当减慢冷

却速率。 

热弯完成后应将玻璃温度迅速降至 550 °C (1020 °F)，再缓慢而平稳地（6 mm (¼”) 玻
璃，26.6 °C (48 °F) /分钟）将温度降至 490 到 455 °C (914 to 850 °F)，最后冷却至室温。

更薄的玻璃退火、冷却应该更快，3 mm (1/8”) 玻璃的冷却应比  6 mm (¼”)玻璃快大约两

倍。 

CVDLow-E 镀膜比真空溅射镀膜坚韧，除了皮尔金顿 OptiView 增透玻璃在夹层时通

常将膜镀在第 1 或第 4 面，其他镀膜玻璃一般不将膜层暴露在第 1 面（外部面）使用。

CVD Low-E 玻璃热弯或做其他处理时应该小心操作，以免造成玻璃划伤。镀膜面与模具

接触时不得滑动。 
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• 成品需进行均匀度检测。在 10 米（30 英尺）距离进行检测，玻璃后面放置黑

色背景。同时也需进行透射率和反射率检测，在阳光直射或同等条件下，距离

玻璃两面 2 至 3 米（6 至 10 英尺）进行观察，检测一些小缺陷。 

• 在对镀膜热弯玻璃进行包装时两片玻璃当中应该使用连续的塑料薄膜或衬纸隔

开。如使用软木塞或泡沫垫块，只能放置在玻璃四周边部，以便尽可能降低玻

璃磨损。 

 

 

本文信息用于对皮尔金顿北美公司平板玻璃产品应用的支持，但并不构成商销性担

保或特定用途担保。特定用途下实际性能可能发生变化。 

 


	Low-E玻璃热弯指导手册
	皮尔金顿北美公司
	皮尔金顿 Eclipse Advantage™ 反射Low-E玻璃         
	皮尔金顿 Energy Advantage™ Low-E玻璃
	皮尔金顿Solar E™ 阳光控制 Low-E玻璃
	皮尔金顿OptiView™ 增透玻璃
	皮尔金顿Tec™玻璃

