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一种制备高亮金属色玻璃涂层的方法

(57)摘要

本发明公开了一种制备高亮金属色玻璃涂

层的方法，具体包括如下步骤：步骤一，在玻璃表

面滚涂UV光油，再用带有拉丝的聚氨酯透明膜覆

盖在UV光油上，然后用LED灯进行固化，固化完成

后剥离聚氨酯透明膜，在玻璃表面形成拉丝涂

层；步骤二，将高亮金属色涂料在步骤一中所述

拉丝涂层表面进行丝网印刷、烘烤，制得高亮金

属色涂层；步骤三，使用封底油墨在步骤二中制

得的高亮金属色涂层表面进行丝网印刷、烘烤，

制得高亮金属色玻璃涂层。本发明中制备的高亮

金属色玻璃涂层金属光泽佳，金属感强。本发明

中制备高亮金属色玻璃涂层的方法加工能力优

良，在印刷高精细拉丝时能够加工出纹路清晰、

颜色稳定的产品。
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1.一种制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于，包括如下步骤：

S01，拉丝涂层的制备：将UV光油滚涂在玻璃表面后，用带有拉丝的聚氨酯透明膜覆盖

在UV光油上，然后用LED灯进行固化，固化完成后剥离聚氨酯透明膜，在玻璃表面形成拉丝

涂层；

S02，高亮金属色涂层的制备：将高亮金属色涂料在S01中制得的拉丝涂层表面进行丝

网印刷，丝网印刷完成后烘烤，制得高亮金属色涂层；

S03，高亮金属色玻璃涂层的制备：使用封底油墨在S02中制得的高亮金属色涂层表面

进行丝网印刷，丝网印刷完成后烘烤，制得高亮金属色玻璃涂层；

所述高亮金属色涂料由质量百分比分别为70%‑80%的改性丙烯酸树脂、5%‑15%的镜面

银浆、2%‑15%的颜料、1%‑8%的附着力促进剂混合而成；

所述封底油墨由质量百分比分别为60%‑75%的改性丙烯酸树脂、10%‑20%的纤维素、

15%‑25%的松油醇混合而成；

所述改性丙烯酸树脂的制备方法为：将质量百分比分别为45%‑65%的硬单体、20%‑30%

的软单体、1%‑5%的引发剂、0.5%‑6%的交联剂、5%‑15%的增塑剂加入装有搅拌装置的微波辐

射反应釜内，控制搅拌速度为300‑500r/min，在100‑120℃下反应1‑2.5h，制得改性丙烯酸

树脂。

2.如权利要求1所述制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于：S01中所述LED灯波

长为350‑440nm。

3.如权利要求1所述制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于：S02中所述丝网印

刷为500‑700目丝网印刷。

4.如权利要求1所述制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于：S02中所述烘烤温

度为150‑160℃；S02中所述烘烤时间为6‑8min。

5.如权利要求1所述制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于：S03中所述丝网印

刷为500‑700目丝网印刷。

6.如权利要求1所述制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于：S03中所述烘烤温

度为170‑190℃；S03中所述烘烤时间为8‑12min。

7.如权利要求1所述制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于：所述硬单体为丙烯

酸甲酯、苯乙烯、醋酸乙烯酯、丙烯酰胺、丙烯腈中的一种或几种；所述软单体为丙烯酸乙

酯、丙烯酸丁酯、丙烯酸异辛酯中的一种或几种；所述引发剂为过硫酸铵、过硫酸钾、偶氮二

异丁腈、偶氮二异丁酸二甲酯中的一种或几种；所述交联剂为过氧化二异丙苯、过氧化苯甲

酰、二乙三胺、双25中的一种或几种；所述增塑剂为邻苯二甲酸二己酯、邻苯二甲酸二辛酯、

邻苯二甲酸丁苄酯、邻苯二甲酸二环己酯中的一种或几种。

8.如权利要求1所述制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于：所述颜料为钛白

粉、炭黑、氧化铁颜料中的一种或几种。

9.如权利要求1所述制备高亮金属色玻璃涂层的方法，其特征在于：所述附着力促进剂

为烷基丙烯酸酯磷酸酯、甲基丙烯酰氧乙基磷酸酯、羟乙基甲基丙烯酸酯磷酸酯中的一种

或几种。
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一种制备高亮金属色玻璃涂层的方法

技术领域

[0001] 本发明属于玻璃丝网印刷领域，具体涉及一种制备高亮金属色玻璃涂层的方法。

背景技术

[0002] 丝网印刷是将丝织物、合成纤维织物或金属丝网绷在网框上，采用手工刻漆膜或

光化学制版的方法制作丝网印版。现代丝网印刷技术，则是利用感光材料通过照相制版的

方法制作丝网印版，使丝网印版上图文部分的丝网孔为通孔，而非图文部分的丝网孔被堵

住，然后将图文部分转移到到油画、版画、招贴画、名片、装帧封面、商品包装、商品标牌、印

染纺织品、玻璃及金属载体上。

[0003] 随着生产材料和生产工艺的快速发展，生产上能制备出更多满足消费需求的产

品，同时消费者也对产品的要求越来越高，希望所使用的产品性能优越、外表美观、同时兼

具价格便宜、无毒无污染等特点。目前在丝网印刷领域，丝印技术较为成熟，油墨性能也较

为理想，大多数情况下印刷出的制品中，油墨能够很好的附着于承印物表面，制品色彩鲜艳

且不易褪色，使用性能也比较稳定，产品寿命较长。

[0004] 在玻璃生产过程中，利用丝网印刷，使用玻璃釉料在玻璃制品上进行装饰性印刷，

随着玻璃产品消费量的增长，生产上对玻璃的外观要求不断提高，使玻璃表面具有磨砂、彩

色、立体感、金属光泽、金属质感、超细图形纹路等方面的特征成为研究的热点。而在玻璃表

面处理方法中，拉丝处理能够使玻璃表面体现出金属的质感，所以得到了消费者的喜爱和

广泛的应用。目前市场上常使用丙烯酸树脂、聚酯树脂、环氧树脂作为玻璃表面处理的拉丝

涂层，该方法具有原料易得，成本较低，制作方便等优点，但是该方法加工完成之后，会出现

玻璃表面金属光泽不佳或金属感差等缺点，同时在印刷高精细图形时，该方法制作出的拉

丝纹路颜色不稳定。

[0005] 与传统彩晶玻璃面板相比较，UMI工艺通过光学镀膜增加图案色彩和立体光泽感，

具有更精细的图案和立体的质感。将玻璃表面印刷技术从二维平面扩展到真正的三维立

体，实现玻璃表面印刷的超精细和立体质感。所制备出的玻璃制品外观精美、光泽度高、立

体感强、色彩鲜明。

发明内容

[0006] 为了解决所述现有技术的不足，本发明提供了一种制备高亮金属色玻璃涂层的方

法，具体包括如下步骤：步骤一，在玻璃表面滚涂UV光油，再用带有拉丝的聚氨酯透明膜覆

盖在UV光油上，然后用LED灯进行固化，固化完成后剥离聚氨酯透明膜，在玻璃表面形成拉

丝涂层；步骤二，将高亮金属色涂料在步骤一中所述拉丝涂层表面进行丝网印刷，丝网印刷

完成后烘烤，制得高亮金属色涂层；步骤三，使用封底油墨在步骤二中制得的高亮金属色涂

层表面进行丝网印刷，丝网印刷完成后烘烤，制得高亮金属色玻璃涂层。本发明中制备的高

亮金属色玻璃涂层金属光泽佳，金属感强。本发明中制备高亮金属色玻璃涂层的方法加工

能力优良，在印刷高精细拉丝时能够加工出纹路清晰、颜色稳定的产品。
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[0007] 本发明所要达到的技术效果通过以下方案实现：

[0008] 本发明提供了一种制备高亮金属色玻璃涂层的方法，包括如下步骤：

[0009] S01，拉丝涂层的制备：将UV光油滚涂在玻璃表面后，用带有拉丝的聚氨酯透明膜

覆盖在UV光油上，然后用LED灯进行固化，固化完成后剥离聚氨酯透明膜，在玻璃表面形成

拉丝涂层；

[0010] S02，高亮金属色涂层的制备：将高亮金属色涂料在S01中制得的拉丝涂层表面进

行丝网印刷，丝网印刷完成后烘烤，制得高亮金属色涂层；

[0011] S03，高亮金属色玻璃涂层的制备：使用封底油墨在S02中制得的高亮金属色涂层

表面进行丝网印刷，丝网印刷完成后烘烤，制得高亮金属色玻璃涂层；

[0012] 所述高亮金属色涂料由质量百分比分别为70%‑80%的改性丙烯酸树脂、5%‑15%的

镜面银浆、2%‑15%的颜料、1%‑8%的附着力促进剂混合而成；

[0013] 所述封底油墨由质量百分比分别为60%‑75%的改性丙烯酸树脂、10%‑20%的纤维

素、15%‑25%的松油醇混合而成。

[0014] UV光油为一种透明的涂料，其滚涂在基材表面后，通过LED灯的照射，UV光油由液

态转化为固态。在玻璃表面滚涂UV光油后，覆盖带有拉丝的聚氨酯透明膜，通过LED灯照射

固化，形成拉丝涂层，然后剥离聚氨酯透明膜，将聚氨酯透明膜上的图形纹路转移到玻璃表

面上，固化后的UV光油纹路清晰，光亮美观，质感圆润。聚氨酯透明膜剥离后，在拉丝涂层上

丝网印刷高亮金属色涂料，增加玻璃表面的金属光泽，增强金属质感。最后使用封底油墨进

行丝网印刷，封底油墨为改性丙烯酸树脂、纤维素、松油醇混合而成，透明度高，光泽度佳，

附着力好，经烘烤固化后具有优良的防护性能，耐划耐刮，不影响玻璃表面拉丝涂层的颜色

和质感，有效预防拉丝涂层因氧化变色带来的外观不良，避免产品在运输和使用过程中，撞

伤、划伤、刮伤拉丝涂层。

[0015] S01中所述剥离聚氨酯透明膜的方法为物理方法。聚氨酯透明膜剥离过程中可采

用手工撕膜剥离或者机械撕膜剥离的方法，在剥离过程中不需要使用有机溶剂进行溶解，

所述剥离加工条件好，对人体和环境无毒无害。

[0016] 进一步地，S01中所述LED灯波长为350‑440nm。350‑440nm波长范围为紫色光，光源

简单易得，能量较低，固化效果好，固化效率高。

[0017] 进一步地，S02中所述丝网印刷为500‑700目丝网印刷。S02中所述烘烤温度为150‑

160℃；S02中所述烘烤时间为6‑8min。500‑700目丝网印刷，能够印刷出纹路精细的图形图

案。

[0018] 进一步地，S03中所述丝网印刷为500‑700目丝网印刷。S03中所述烘烤温度为170‑

190℃；S03中所述烘烤时间为8‑12min。

[0019] 进一步地，所述改性丙烯酸树脂的制备方法为：将质量百分比分别为45%‑65%的硬

单体、20%‑30%的软单体、1%‑5%的引发剂、0.5%‑6%的交联剂、5%‑15%的增塑剂加入装有搅拌

装置的微波辐射反应釜内，控制搅拌速度为300‑500r/min，在100‑120℃下反应1‑2.5h，制

得改性丙烯酸树脂。微波辐射反应加热速度快，微波能够深入反应物质内部，不依靠物质本

身的热传导，同时加热温度均匀，热能利用率高，反应效率高，能大幅度缩短合成反应时间，

是一种高效的反应方法。所述改性丙烯酸树脂制备过程中，软单体、硬单体在引发剂的作用

下进行聚合，形成线型丙烯酸树脂分子结构，当交联剂存在时，在线型的分子之间产生化学
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键，使线型分子相互连在一起，形成网状结构，有利于改善丙烯酸树脂的强度和弹性，增塑

剂则能够增强丙烯酸树脂的韧性，改善其加工性能。所述改性丙烯酸树脂、镜面银浆、颜料、

附着力促进剂均匀混合后，金属光泽明显，印刷于拉丝涂层表面之后，拉丝涂层表面呈现出

高亮的金属光泽和明显的金属质感。

[0020] 进一步地，所述改性丙烯酸树脂制备方法中，所述硬单体为丙烯酸甲酯、苯乙烯、

醋酸乙烯酯、丙烯酰胺、丙烯腈中的一种或几种；所述软单体为丙烯酸乙酯、丙烯酸丁酯、丙

烯酸异辛酯中的一种或几种；所述引发剂为过硫酸铵、过硫酸钾、偶氮二异丁腈、偶氮二异

丁酸二甲酯中的一种或几种；所述交联剂为过氧化二异丙苯、过氧化苯甲酰、二乙三胺、双

25中的一种或几种；所述增塑剂为邻苯二甲酸二己酯、邻苯二甲酸二辛酯、邻苯二甲酸丁苄

酯、邻苯二甲酸二环己酯中的一种或几种。

[0021] 进一步地，所述颜料为钛白粉、炭黑、氧化铁颜料中的一种或几种。钛白粉、炭黑、

氧化铁颜料为广泛使用的无机颜料，价格便宜，无污染。钛白粉是使用最为广泛的白色颜

料，炭黑是使用最为广泛的黑色颜料，氧化铁颜料包括氧化铁黄、氧化铁蓝、氧化铁绿、棕氧

化铁等，颜色丰富，还能根据设计要求选择不同的颜料进行混合配比制备出颜色多样、色彩

鲜艳的颜料。

[0022] 进一步地，所述附着力促进剂为烷基丙烯酸酯磷酸酯、甲基丙烯酰氧乙基磷酸酯、

羟乙基甲基丙烯酸酯磷酸酯中的一种或几种。附着力促进剂主要通过改善涂料对基材的渗

透性、润湿性使涂料尽可能向基材的孔、缝中渗透，涂料固化之后在与基材的接触面上形成

无数小锚，牢牢抓住基材，从而提高涂料对基材的附着力。另外涂料固化前对基材表面湿润

程度越高，越贴近基材表面，范德华力就越大，最终通过提高范德华力来提高涂料对基材的

附着力。磷酸酯类化合物具有较宽的溶解性，可改进多种涂料体系的附着力。本发明中高亮

金属色涂料制备过程中添加磷酸酯类附着力促进剂能够有效提高高亮金属色涂料的附着

力，提高高亮金属色涂料与拉丝涂层的结合力，防止涂料脱落，在拉丝涂层形成结构稳定、

附着力良好的高亮金属色涂层。

[0023] 本发明具有以下优点：

[0024] 1.  本发明中制备的高亮金属色玻璃涂层金属光泽佳，金属感强。

[0025] 2.  本发明中制备高亮金属色玻璃涂层的方法加工能力优良，在印刷高精细拉丝

时能够加工出纹路清晰、颜色稳定的产品。

[0026] 3.  本发明制备的高亮金属色玻璃涂层气味小，无毒环保；制备工艺简单，适于工

业化生产。

具体实施方式

[0027] 下面结合实施例对本发明进行详细的说明。

[0028] 实施例1

[0029] S01，拉丝涂层的制备：将UV光油滚涂在玻璃表面后，用带有拉丝的聚氨酯透明膜

覆盖在UV光油上，然后用LED灯进行固化，LED灯波长为395nm，固化完成后剥离聚氨酯透明

膜，在玻璃表面形成拉丝涂层；

[0030] S02，高亮金属色涂层的制备：将高亮金属色涂料在S01中制得的拉丝涂层表面进

行500目丝网印刷，丝网印刷完成后在160℃下烘烤7min，制得高亮金属色涂层；
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[0031] S03，高亮金属色玻璃涂层的制备：使用封底油墨在S02中制得的高亮金属色涂层

表面进行500目丝网印刷，丝网印刷完成后在180℃下烘烤8min，制得高亮金属色玻璃涂层。

[0032] 所述高亮金属色涂料由质量百分比分别为78%的改性丙烯酸树脂、15%的镜面银

浆、5%的炭黑、2%的甲基丙烯酸酯磷酸酯。

[0033] 所述封底油墨由质量百分比分别为68%的改性丙烯酸树脂、14%的纤维素、18%的松

油醇混合而成。

[0034] 所述改性丙烯酸树脂的制备方法为：将质量百分比分别为63%的丙烯酸甲酯、28%

的丙烯酸乙酯、2%的过硫酸钾、2%的过氧化苯甲酰、5%的邻苯二甲酸二己酯加入装有搅拌装

置的微波辐射反应釜内，控制搅拌速度为450r/min，在105℃下反应1h，制得改性丙烯酸树

脂。

[0035] 实施例2

[0036] S01，拉丝涂层的制备：将UV光油滚涂在玻璃表面后，用带有拉丝的聚氨酯透明膜

覆盖在UV光油上，然后用LED灯进行固化，LED灯波长为395nm，固化完成后剥离聚氨酯透明

膜，在玻璃表面形成拉丝涂层；

[0037] S02，高亮金属色涂层的制备：将高亮金属色涂料在S01中制得的拉丝涂层表面进

行500目丝网印刷，丝网印刷完成后在160℃下烘烤7min，制得高亮金属色涂层；

[0038] S03，高亮金属色玻璃涂层的制备：使用封底油墨在S02中制得的高亮金属色涂层

表面进行500目丝网印刷，丝网印刷完成后在180℃下烘烤8min，制得高亮金属色玻璃涂层。

[0039] 所述高亮金属色涂料由质量百分比分别为74%的改性丙烯酸树脂、8%的镜面银浆、

12%的钛白粉、6%的甲基丙烯酸酯磷酸酯。

[0040] 所述封底油墨由质量百分比分别为70%的改性丙烯酸树脂、10%的纤维素、20%的松

油醇混合而成。

[0041] 所述改性丙烯酸树脂的制备方法为：将质量百分比分别为55%的丙烯酸甲酯、29%

的丙烯酸乙酯、4%的过硫酸钾、4%的过氧化苯甲酰、8%的邻苯二甲酸二己酯加入装有搅拌装

置的微波辐射反应釜内，控制搅拌速度为450r/min，在105℃下反应1h，制得改性丙烯酸树

脂。

[0042] 实施例3

[0043] S01，拉丝涂层的制备：将UV光油滚涂在玻璃表面后，用带有拉丝的聚氨酯透明膜

覆盖在UV光油上，然后用LED灯进行固化，LED灯波长为395nm，固化完成后剥离聚氨酯透明

膜，在玻璃表面形成拉丝涂层；

[0044] S02，高亮金属色涂层的制备：将高亮金属色涂料在S01中制得的拉丝涂层表面进

行500目丝网印刷，丝网印刷完成后在160℃下烘烤7min，制得高亮金属色涂层；

[0045] S03，高亮金属色玻璃涂层的制备：使用封底油墨在S02中制得的高亮金属色涂层

表面进行500目丝网印刷，丝网印刷完成后在180℃下烘烤8min，制得高亮金属色玻璃涂层。

[0046] 所述高亮金属色涂料由质量百分比分别为72%的改性丙烯酸树脂、12%的镜面银

浆、10%的氧化铁蓝、6%的甲基丙烯酸酯磷酸酯。

[0047] 所述封底油墨由质量百分比分别为65%的改性丙烯酸树脂、20%的纤维素、15%的松

油醇混合而成。

[0048] 所述改性丙烯酸树脂的制备方法为：将质量百分比分别为60%的丙烯酸甲酯、20%
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的丙烯酸乙酯、2%的过硫酸钾、6%的过氧化苯甲酰、12%的邻苯二甲酸二己酯加入装有搅拌

装置的微波辐射反应釜内，控制搅拌速度为450r/min，在105℃下反应1h，制得改性丙烯酸

树脂。

[0049] 实施例4

[0050] S01，拉丝涂层的制备：将UV光油滚涂在玻璃表面后，用带有拉丝的聚氨酯透明膜

覆盖在UV光油上，然后用LED灯进行固化，LED灯波长为395nm，固化完成后剥离聚氨酯透明

膜，在玻璃表面形成拉丝涂层；

[0051] S02，高亮金属色涂层的制备：将高亮金属色涂料在S01中制得的拉丝涂层表面进

行500目丝网印刷，丝网印刷完成后在160℃下烘烤7min，制得高亮金属色涂层；

[0052] S03，高亮金属色玻璃涂层的制备：使用封底油墨在S02中制得的高亮金属色涂层

表面进行500目丝网印刷，丝网印刷完成后在180℃下烘烤8min，制得高亮金属色玻璃涂层。

[0053] 所述高亮金属色涂料由质量百分比分别为78%的改性丙烯酸树脂、10%的镜面银

浆、8%的棕氧化铁、4%的甲基丙烯酸酯磷酸酯。

[0054] 所述封底油墨由质量百分比分别为70%的改性丙烯酸树脂、12%的纤维素、18%的松

油醇混合而成。

[0055] 所述改性丙烯酸树脂的制备方法为：将质量百分比分别为58%的丙烯酸甲酯、22%

的丙烯酸乙酯、4%的过硫酸钾、4%的过氧化苯甲酰、12%的邻苯二甲酸二己酯加入装有搅拌

装置的微波辐射反应釜内，控制搅拌速度为450r/min，在105℃下反应1h，制得改性丙烯酸

树脂。

[0056] 对上述实施例中的高亮金属色玻璃涂层进行附着力测试和耐水性测试，测试方法

分别按照《GB/T  1720‑1979漆膜附着力测定法》、《GB/T  1733‑1993漆膜耐水性测定法》进

行，测试结果如下：

[0057]

[0058] 附着力测试结果合格指7处划痕位置附着力皆为1级。

[0059] 由测试结果可知，本发明中制备的高亮金属色玻璃涂层附着力好，耐水性能优良。

[0060] 最后需要说明的是，以上实施例仅用以说明本发明实施例的技术方案而非对其进

行限制，尽管参照较佳实施例对本发明实施例进行了详细的说明，本领域的普通技术人员

应当理解依然可以对本发明实施例的技术方案进行修改或者等同替换，而这些修改或者等

同替换亦不能使修改后的技术方案脱离本发明实施例技术方案的范围。
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