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前言

　　为适应现代光电子技术、光通信技术、能源技术等尖端科学技术要求，以及人们对现代生活越来
越高的要求，玻璃的成形技术及加工技术已发展至更为精细的成形和加工的水平。
例如TFT型液晶显示器基板玻璃除了对玻璃性能的严酷要求外，对成形的基板也已达到基板厚度
为0.3mm或0.4mm厚，其表面粗糙度应
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内容概要

　　随着现代光电子技术、光通信技术、能源技术的发展，以及人们生活水平的提高，玻璃的成形与
加工技术也发展到极其精细的水平。
《玻璃的成形与精密加工》介绍了此方面的知识，包括玻璃的性质、常见玻璃及玻璃器皿的成形，玻
璃的各种加工技术，可供相关技术人员及相关专业师生参考。
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章节摘录

　　水冷辊除了将玻璃液压延成玻璃带，而且在板面形成花纹图案以外，其重要的作用是夺取玻璃液
的热量。
如图5.16所示为辊压电磁灶微晶玻璃板时辊子各处的热流密度。
牌号为ceran的灶具面板玻璃在成形中的散热十分复杂。
玻璃与辊子之间应有足够的热交换，并且还应保证成形中玻璃得以继续流动。
成形在对辊压延之后，玻璃表面的温度在短时间内降至玻璃转变点以下。
之后玻璃带又由内部的热量使表面重热又变成黏弹性体。
这一过程中玻璃带的厚度及表面平整度由压延过程中的传导、对流和辐射热交换及辊间隙确定。
玻璃带在托料辊作用下继续前移，同时向空气中散热并进一步冷却，此时玻璃开始固化，成形结束。
　　由热流密度分布图可知辊子的热流密度为其旋转角的函数。
辊子表面的局部温度分布可以认为是一稳态温度场与动态温度场相互叠加的结果。
玻璃与辊子接触后热流密度立即达到峰值，随之即出现热流下降，辊子转过一定角度后玻璃已处于接
近T点的温度，而且辊子也由其内部的水冷却降温。
此时热流密度降低是很容易理解的。
一般玻璃与辊子的接触角度约为75°，在此处的热交换主要是靠热传导进行的。
　　辊子表面温度对成形有重要作用，表面温度过高时使板表面粗糙产生疵点，极端时辊面拉毛黏附
玻璃造成停机。
而表面温度过低时，不能使图案花纹清晰地成形，而且易出现玻璃表面微裂纹及裂纹的出现。
要保持适当的表面温度，应慎重地选择辊子直径，壁厚。
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