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前言前言前言前言

         本标准在技术要求和检验方法上，参考了德国标准DIN1238-1983《镀银玻璃镜》和比利时标准

NBNS23-001《镜子质量检测》。

  本标准有国家建筑材料工业局秦皇岛玻璃工业研究设计院提出并归口。

  本标准起草单位：国家建筑材料工业局秦皇岛玻璃提出工业研究设计院。

                  洛玻集团晶宝玻璃有限公司。

  本标准主要起草人：梁中生 洪伟民 王守云 郭岩伟 常秀云 王惠如 杨晨。

1、范围

   本标准规定了镀银玻璃镜的标记、试验方法、检验规则及包装、标志、运输和贮存等。

   本标准适用于以玻璃为基片，镀覆金属薄墨、铜膜和保护漆，在室内使用的镀饮玻璃镜片。

2、引用标准

   下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版

本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T1764-1979 漆膜厚度测定发法

    GB/T1771-1991 色漆和清漆 耐中性盐雾性能的测定

    (eqv ISO 7253:1984)

    GB/T2680-1994 建筑玻璃 可见光直接透射比、太阳能总透射比、紫外线

    透射比及有关窗玻璃参数的测定(neq ISO 9050:1990)



    GB11614-1999 浮法玻璃

3、分类

    按颜色分：无色银镜；有色银镜。

    按厚度分：2mm、3mm、4mm、5mm、6mm、8mm、10mm。

4、定义

4.1 镀银玻璃镜 silver coated glass mirror

   在优质浮法玻璃或磨光玻璃基片上镀有一层反光的银层，银层上镀一层铜，再以镜背漆为保

护层的镜子，简称银镜，代号为SGM。

4.2 固定尺寸 regular size

    固定尺寸是镜子的出厂尺寸，形状为矩形或其他形状。

4.3 标准尺寸 standard size

    标准尺寸是镜子生产过程中的常规尺寸。固定尺寸可由标准尺寸改裁。

5、产品标记

    产品标记由产品名称、代号及规格尺寸三部分组成。

    标记示例：长为2000mm，宽为1500mm，厚为5mm镀银玻璃镜标记为：镀银玻璃镜 SGM-

2000*1500*5

6、技术要求

6.1 原材料

6.1.1 玻璃原片

   采用GB11614标准中规定的浮法玻璃制镜级或相当于浮法玻璃制镜级的玻璃原片或磨光玻璃。

6.1.2 化学制剂

   采用适合生产线生产的优质化学制剂。

6.2 镀层和涂层（反射层和保护层）

   镀层由银层和铜层组成，涂层由一层或几层漆层组成。一层漆用面层，两层漆为底漆和面漆，

如图1所示。

6.2.1 银层

    银层是通过化学过程沉积到玻璃板面上的反射层，对可见光具有均匀的反射性能。银层中的

银含量应不小于700mg/m2



6.2.2  铜层

    铜层是通过化学过程沉积到银层上的保护层，也是对反射层的补充，因此铜层应完全覆

盖银层。铜层中的铜含量应不小于200mg/m2

6.2.3  漆层

    漆层用以保护银层和铜层。漆层由一层或多层组成，目前生产厂家一般是由一层面漆组成

为了检测方便，底漆和面漆要用不同的颜色，且应是均匀的。

对于单层漆来说，漆层厚度应不小于40μm。

6.3  物化稳定性

6.3.1  抗剪切强度

    镀层于涂层及镀层与玻璃间的抗剪切强度应不小于15N/cm2。

6.3.2  抗湿热性能

    在抗湿热试验后，试验后样品的反射镀层不能出现任何明显的变化，保护涂层不能有鼓

泡或分离现象。

6.3.3  抗中性盐雾性能

    在抗中性盐雾试验后样品的反射层允许4个直径d≤0.3mm的变化和2个直径d≤2.5mm 的

保护涂层变点，边缘涂层损失最大向里延伸不大于3.5mm。

6.4  光学性能

   银镜的可见光反射率应不小于85%。对于有色银镜其可见光反射率应不小于75%，或由供需

双方协商决定。

6.5  厚度允许偏差应符合表1的规定。



    同一片玻璃厚薄差，厚度2mm、3mm、4mm为 0.25mm，5mm、6mm、8mm、10mm为 0.35mm。

表1

厚度 允许偏差

2，3，4 ±0.25

5，6 ±0.30

8，10 ±0.40

6.6  尺寸允许偏差

6.6.1  矩形固定尺寸允许偏差应符合表2的规定。

表2

厚度 允许偏差

≤1500 >1500

2，3，4，5，6 ±1.5 ±2.0

8，10 ±2.0 ±3.0

注：对于非矩形产品尺寸偏差由供需双方商定。

6.6.2  标准尺寸允许偏差见表3。

表3

厚度 允许偏差

≤1500 >1500

2，3，4，5，6 ±3 ±4

8，10 ±4 ±5

6.6.3  银镜的对角线差应不大于对角线平均长度的0.2%。

6.7  银镜的外观质量应符合表4的规定。

    其他项目如气泡、夹杂物、光学变形、线道、断面缺陷等按GB11614中 4.5制镜级浮法玻璃外观

质量规定执行。4mm、8mm、10mm镜片的外观质量，根据用户的要求或供需双方协商解决。

表4

缺陷名称 质量要求



划伤 长<30mm，宽≤0.1mm，,2条/m2银镜      宽>0.1mm，不

许有

发霉斑迹 按7.9检测，肉眼不应看见

疵点 直径为0.2~0.3mm，2条/m2银镜

直径≥0.4mm，不许有

7、试验方法

7.1  银层

    镜子单位面积银的含量由滴定法测定。所用试剂包括：浓硝酸；硫酸铁溶液；0.01M的 KCNS

标准溶液； 

    所用试剂均为分析纯试剂。

    具体操作步骤如下：取样100mm*100mm银镜片，将之放入500ml陶瓷皿中，用浓硝酸将银膜

溶解，然后用去离子水将镜片的银全部冲洗下来。将含银的溶液收集到烧杯中，然后滴入10滴硫

酸铁氨溶液并搅拌均匀。用0.01M的 KCNS标准溶液滴定至溶液呈粉红色，并可保持1-2min。记录所

用的滴定溶液的值W。

    银层中的银含量按式（1）计算：

            m=W*108

    式中:

         m——银层中的银含量，mg/m2；

         W——滴定时所消耗的KCNS标准溶液的体积，ml；

         1.8——计算常数。

7.2  铜层

    镜子单位面积铜的含量由滴定法测定。所用试剂包括：浓氨水；0.01M的 EDMA标准溶液；紫

尿酸氨指示剂；

    所用试剂均采用分析纯试剂

    取样100mm*100mm银镜片，将之放入500ml陶瓷皿中，用氨水将铜膜溶解，然后用去离子水

将镜片上的铜全部冲洗下来。将所有含铜的溶液收集到烧杯中，然后滴入3~4滴紫尿酸氨指示剂并

搅拌均匀。用0.01M EDTA标准溶液呈紫色，并可保持1-2min。记录所用的滴定溶液的量W。

    铜层中的铜含量按式（2）计算：

           m=W*63.5



式中：

      m——铜层中的铜含量，mg/m2；

      W——滴定时所消耗的EDTA标准溶液的体积，ml；

      63.5——计算常数。

7.3  漆层厚度

    按照GB/T 1764进行测定。

7.4  抗剪切强度

    抗剪切强度是检验镀层与涂层及镀层与玻璃间的粘接强度，基本原理为：在镜片有背漆的一

面，用合适的胶粘接一块金属片，用以悬挂重物。胶硬化后，将镜片固定在检验支架上，在悬挂金

属上连一个小盘，小盘中逐渐增加砝码的重量，直到允许的剪切力值。再根据剪切强度的计算公式

（3）计算剪切强度。

                 τ=Q/A

式中：

     τ——涂层的剪切强度，N/cm2；

      Q——悬挂重物的重力，N；

A——悬挂金属与镜片的接触面积，cm2。

       该试验具体测试步骤如下：如图2。在镜片有背漆的一面，用合适的胶粘接一片100mm *

100mm * 1mm的金属。胶硬化后，将镜片固定在检验支架上，在悬挂金属上的小盘中放20kg的重

物，每隔24h再加5kg的重量，直到发现涂层、银镜和玻璃有分离和剥落现象，则根据此时所加重

物的总重量计算剪切强度。

7.5  抗湿热性能

将 100㎜×100㎜的三块样品放置于调温调湿箱中，与水平成 65○～80○角，漆面向上，调节温

度为 50℃±1℃，湿度为90%，到达55℃时开始计时 400h，取出用软布或脱脂棉清洁表面，观察

实验结果。

7.6 抗中性盐雾性能

按照 GB/T1771进行测定。将 100㎜×100㎜的三块样品放置于盐雾试验箱中，与水平成 65○～

80○角，漆面向上，每24h反转180○，连续测试240H，取出检验。

7.7 银镜厚度



按照GB11614-1999中 5.1、5.2和 5.4规定的方法进行检测。

7.8 光学性能

银镜的可见光反射率按照GB/T2680进行检测。

7.9 外观质量

按照GB11614-1999中 5.3规定的方法进行检测。

将镜子置于距检测者600㎜的位置，垂直于肉眼直视方向，直接用肉眼观察，诸如线道、划伤、

疵点、镜背漆覆盖情况、气泡等缺陷。

8 检验规则（略）


