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玻璃为何会发霉？ 日常生活中使用的玻璃，多以石英砂（SiO2）、纯碱（Na2CO3）、石灰石
（CaCO3）、长石为主要原料制成，其中SiO2（含量72%左右）、Na2O（含量15%左右）和CaO（含量9%
左右），所以称为钠钙玻璃，由于其成本低廉而得到普遍应用。 据研究，钠钙玻璃在退火过程中，
碱离子会向玻璃表面移动，使得在玻璃表面上容易进行离子交换；比如说表面上的玻璃态的Sio2
可以被水解。 因此，当钠钙玻璃存放潮湿环境中时，水或潮气会从吸附在玻璃表面，渐渐地向玻
璃内扩散，当表面层中的可溶性硅酸钠（Na2SiO3）被水解后，再接触到由水（H2O）与二氧化碳
（CO2）形成的碳酸（H2CO3），就会产生酸性比碳酸还弱的原硅酸（H4SiO4），如果饱和的原硅酸
（H4SiO4）溶液长期放置，就会有无定形的二氧化硅（SiO2）沉淀，色状为乳白色，以胶态粒子、
沉淀物或凝胶出现。AG玻璃跨度就是玻璃蚀刻后，表面颗粒的直径大小。安徽激光加工玻璃供应
商

喷涂AG，顾名思义，喷涂AG就是通过喷涂设备喷到玻璃表面，在玻璃表面附着一层涂层面，
来达到防眩光的效果.喷涂通过喷枪或碟式雾化器，借助于压力或离心力，分散成均匀而微细的雾
滴，施涂于被涂物表面的涂装方法。其优点是这种加工工艺方便和快捷,生产效率高.可以很方便
的加工出不同光泽度和雾度之优良产品。AG的颗粒度还是有点不尽人意,根据喷涂AG业内人士反
映.喷涂AG难在AG玻璃常规检测的光泽度和粗糙上做很大明显的调整，因环境与使用因素会造
成AG层剥落还有AG表面的耐磨擦性能，根据业内人士用钢丝小球摩擦测试只有区区4856次，大
概就是5000次左右。这个相对等下会在下文说到的化学蚀刻AG竟然相差了3倍。看来这喷涂AG还
是有很多要改进的。异型玻璃多少钱大到整个店铺主体构建，小到一台手机的背部盖板，都是玻
璃。

调整钢化玻璃的安装角度与观察角度在一定程度上可以避免彩虹斑产生视觉影响。钢化玻璃
彩虹斑的出现与玻璃的安装角度和观察角度有很大的关系，之所以我们能看到钢化彩虹斑，是由
于可见光线通过玻璃时发生了偏振。光线从玻璃的表面以某一角度反射时，就有部分光线发生了
偏振，同样透过玻璃的折射光也有部分发生了偏振，当可见光线的入射角的正切值与玻璃的折射
率相等时反射偏振达到较大值。无色透明玻璃（浮法玻璃）的折射率为1。5，光线以56°的入射
角从玻璃表面所反射的光几乎全部为偏振光，玻璃表面的反射率为4％，我们所看到的反射光是从
两个各为4％的反射率的表面反射的。光线照射到门窗幕墙的内表面时，由于反射光经过了存在应
力的玻璃，这部分光与门窗幕墙外表面的反射光发生干涉作用就产生了彩色斑纹，因此，在以入
射角56°观察玻璃时彩虹斑纹较为明显，特别是采用钢中空玻璃的门窗幕墙，由于反射面较多偏
振光也较多，对于有同样应力不均匀的钢化玻璃，我们看到的彩虹就会显得更加严重。
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喷涂AG玻璃：用喷涂方式在玻璃表面固结形成一层微颗粒“附着物”，与玻璃表面单依靠分
子间力结合，牢固度低。涂层材料在书写摩擦、墨水溶解、汗渍腐蚀以及温湿度变化等情况下，
出现脱落、局部模糊等问题，直接导致影像模糊，定位不准，误操作等现象，严重影响体验感，
使用寿命短，更换频繁。欧美日韩电子白板企业产品初期应用较多，并逐步认识到喷涂工艺产品
的缺陷，目前，国际有名高质量的电子白板产品已全部采用蚀刻AG玻璃基板。AG玻璃要看粗糙度
简单的说就是玻璃表面的不光滑程度。

钢化玻璃弯曲度和抗冲击性检验要点：在进行钢化玻璃弯曲度检测时，平面钢化玻璃的弯曲
度，弓形时应控制在0。3%之内，波形时应控制0。2%之内。在进行钢化玻璃抗冲击性检测时，应
当取6块钢化玻璃进行试验，试样破坏数不超过1块为合格，多于或等于3块均为为不合格。破坏数
为2块时，再另取6块进行试验，试样必须全部不被破坏为合格。 钢化玻璃外观质量检验要点：在
进行钢化玻璃外观质量检测时，应当注重钢化玻璃裂纹和缺角的检查，钢化玻璃一旦出现裂纹和
缺角即为不合格。在进行钢化玻璃爆边检测时，每片玻璃每米边长上允许有长度在10mm以内，
自玻璃边部向玻璃板表面延伸深度在2mm以内，自板面向玻璃厚度延伸深度不超过厚度1/3的爆
边个数，只允许存在1个缺陷数。在进行钢化玻璃划伤检测时，划伤宽度在0。1mm以内的轻微划
伤，每平方米面积内允许存在4条长度在100nm以内的划伤；划伤宽度超过0。1mm的划伤，每平
方米面积内允许存在4条宽度在0。1~1nm之间且长度在100nm以内的划伤。光泽度越高，AG玻璃
光透过率值越高，但不过92%。东莞磨镜玻璃怎么样

透过率直接影响了AG玻璃的使用效果。安徽激光加工玻璃供应商

钢化玻璃的平整度怎么控制好？ 玻璃在吹风冷却时引起的平整度不良，主要是由于风冷段上
下风压不平衡所造成。 玻璃在加热到软化点的温度之后被迅速传递到风冷段，进行吹风冷却。这
样可以在玻璃的表面产生足够的压应力。由于玻璃在刚进入风冷段时，仍处于玻璃的软化点，所
以在玻璃进行吹风时上下风压大小的不平衡，会造成玻璃的向上或向下弯曲，玻璃会朝着风压较
小的那一面弯曲。另一方面，玻璃在冷却过程中，由于上下玻璃表面冷却速度不一致，冷却速度
快的玻璃表面产生的压应力会大于冷却速度慢的表面。当玻璃内部的应力不均衡时，会引起玻璃
向压应力较小的那一面弯曲，当玻璃上表面的压应力大于下表面压应力时，会造成玻璃向下弯曲，
同样，当下表面压应力大于上表面的压应力时，会造成玻璃向上弯曲。 避免由于吹风冷却引起玻
璃平整度不良，关键在于保证上下风栅吹风压力的平衡，若玻璃向上弯曲可以通过加大上部风栅
的吹风压力，或降低上部风栅的吹风距离。若玻璃向下弯曲可以通过加大下部风栅的吹风压力，
或增加上部风栅的吹风距离。安徽激光加工玻璃供应商


