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(57)摘要

本发明提供一种能够在玻璃料膜及玻璃板

双方同时形成刻划线的带玻璃料膜的玻璃基板

的刻划方法。该刻划方法在带玻璃料膜的玻璃基

板(W)上加工切断用的刻划线，该带玻璃料膜的

玻璃基板(W)是在厚度为0.5～1mm的玻璃板(W1)

的一面层叠20～30μm厚度的玻璃料膜(W2)而成

的，在该刻划方法中，使用刀尖角度(α)为140～

160°的带槽刀轮(A)，一边从基板的玻璃料膜面

(W2)以2N～10N的载荷按压该刀轮(A)一边使该

刀轮滚动，从而在玻璃料膜(W2)和玻璃板(W1)双

方加工刻划线。
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1.一种带玻璃料膜的玻璃基板的刻划方法，其在带玻璃料膜的玻璃基板上加工切断用

的刻划线，所述带玻璃料膜的玻璃基板是在厚度为0.5mm～1mm的玻璃板的一面上层叠20μm

～30μm厚度的玻璃料膜而成的，

所述刻划方法的特征在于，

使用刀尖角度为140°～160°的刀轮，

一边从所述基板的玻璃料膜面以2N～10N的载荷按压该刀轮一边使该刀轮滚动，从而

在玻璃料膜和玻璃板双方加工刻划线。

2.根据权利要求1所述的带玻璃料膜的玻璃基板的刻划方法，其中，

所述刀轮是在刀尖棱线部以恒定的间距设置有槽的带槽刀轮。

3.根据权利要求1或2所述的带玻璃料膜的玻璃基板的刻划方法，其中，

所述刀轮的外径是1.8mm～3.0mm。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 111196673 A

2



带玻璃料膜的玻璃基板的刻划方法

技术领域

[0001] 本发明涉及对在玻璃板的表面层叠玻璃料膜而成的带玻璃料膜的玻璃基板加工

切断用的刻划线(切槽)的刻划方法。特别是，本发明涉及对在钠玻璃板的表面层叠约20～

30μm薄玻璃料膜的带玻璃料膜的玻璃基板加工刻划线的刻划方法。

背景技术

[0002] 近年来，作为各种电子设备基板用，已知有在钠玻璃板的表面薄薄地涂敷玻璃料

的带玻璃料膜的玻璃基板。带玻璃料膜的玻璃基板通过如下步骤形成，即，将在二氧化硅中

添加氧化钠、氧化铝、氧化硼等氧化物而形成的玻璃料制成糊状，将其薄薄地涂敷在玻璃板

表面并进行烧制。

[0003] 以往，在从大张玻璃基板切出单位产品的情况下，例如使用专利文献1中所示的刻

划装置，一边将刀轮按压在玻璃基板的表面一边使该刀轮滚动而形成纵向、横向的刻划线

(切槽)，接着，通过使基板挠曲等而从刻划线切断，由此获取单位产品。

[0004] 作为在玻璃基板上加工刻划线的刀轮，有直径2mm至5mm的刀轮，其种类也有在刀

尖棱线部以恒定的间距设置有槽的带槽刀轮和不具有槽的常规刀轮。这些刀轮根据玻璃基

板的厚度或材质而分开使用。

[0005] 在带玻璃料膜的玻璃基板中，由于玻璃料膜是通过烧制而形成的，因此存在因冷

却时的收缩而使成膜面翘曲成凹面状的倾向。在该翘曲大的情况下，为了使吸附固定变得

容易，往往从玻璃板面进行刻划。在此，在基板的厚度为0.5～1.0mm的情况下，通常使用直

径2mm且刀尖棱线部的刀尖角度α为100～130°的刀轮。从玻璃板的表面按压该刀轮并使该

刀轮滚动而在玻璃板上形成刻划线，接下来，通过从与形成有刻划线的面相反一侧的面、即

玻璃料膜面按压断开辊或者断开杆等按压构件而使基板挠曲，使刻划线下方的垂直裂纹沿

基板厚度方向扩展而进行切断。

[0006] 在先技术文献

[0007] 专利文献

[0008] 专利文献1：日本专利第3787489号公报

[0009] 根据上述的加工方法，由于未在玻璃料膜上形成刻划线，因此玻璃料膜在因玻璃

板的挠曲而切断的同时被撕扯而强行分离。因此存在如下课题，即，玻璃料膜无法沿着玻璃

板的刻划线进行高品质的分离，在切断端面形成不规则的断裂痕、或产生由玻璃料膜的强

行切断形成的颗粒(切屑)，成为品质降低的重要原因。

[0010] 另外，在从玻璃料膜面进行刻划的情况下也存在如下问题，即，若利用针对基板的

厚度而通常使用的100～130°的刀尖角度的刀轮从玻璃料膜面进行刻划，则会在玻璃料膜

上产生不规则的沿水平方向的龟裂及大量颗粒，所获得的单位产品的成品率及品质变差。

发明内容

[0011] 发明要解决的课题
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[0012] 本发明的目的在于解决上述课题，提供一种能够在玻璃料(glass  frit)膜及玻璃

板双方同时形成刻划线的带玻璃料膜的玻璃基板的刻划方法。

[0013] 用于解决课题的方案

[0014] 为了达成上述目的，在本发明方法中采用了如下技术方案。即，本发明的刻划方法

在带玻璃料膜的玻璃基板上加工切断用的刻划线，所述带玻璃料膜的玻璃基板是在厚度为

0.5～1mm的玻璃板的一面上层叠20～30μm厚度的玻璃料膜而成的，所述刻划方法的特征在

于，使用刀尖角度为140～160°的刀轮，一边从所述基板的玻璃料膜面以2N～10N的载荷按

压该刀轮一边使该刀轮滚动，从而在玻璃料膜和玻璃板双方加工刻划线。

[0015] 在此，作为所述刀轮，可以使用在刀尖棱线部以恒定的间距设置有槽的带槽刀轮。

[0016] 发明效果

[0017] 根据本发明，在使用刀轮进行刻划时，能够以通过增大刀尖角度而变得平缓的刀

尖斜面按压玻璃料膜，从而在玻璃料膜和玻璃板双方产生垂直裂纹。由此，能够有效地施加

刻划载荷，能够在不产生沿不规则方向的开裂或水平裂纹的情况下在玻璃料膜和玻璃板双

方形成足够深度的刻划线，并且能够将玻璃料膜的颗粒产生抑制到最小限度，防止品质降

低。

[0018] 另外，由于在玻璃料膜和玻璃板双方形成伴有垂直裂纹的刻划线，因此具有如下

效果，即，在使基板挠曲而切断时，能够使玻璃料膜在与玻璃板切断的同时也沿刻划线齐整

地分离，由此不会在切断端面上产生以往那样不规则的断裂痕或产生由强行切断形成的颗

粒，从而能够切出品质优异的单位产品。

附图说明

[0019] 图1是本发明方法中使用的刀轮的立体图。

[0020] 图2是上述刀轮的主视图。

[0021] 图3是用上述刀轮对带玻璃料膜的玻璃基板进行刻划时的剖视图。

[0022] 图4是刻划时的放大剖视图。

[0023] 图5是示出本发明方法的刻划试验数据的表。

[0024] 图6是示出对单板的钠玻璃板进行刻划试验时的数据的表。

[0025] 附图标记说明：

[0026] A  刀轮

[0027] S  刻划线

[0028] W 带玻璃料膜的玻璃基板

[0029] W1 玻璃板

[0030] W2 玻璃料膜

[0031] 3a  刀尖斜面

[0032] 4  刀尖棱线部

[0033] 5  槽。

具体实施方式

[0034] 以下，基于附图对本发明方法的详细内容进行说明。
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[0035] 图1是示出本发明方法中使用的刀轮的立体图，图2是其主视图。该刀轮A由工具特

性优异的金属材料例如超硬合金、烧结金刚石、单晶金刚石等制作，在圆板状主体1的中心

具有安装用的轴孔2，在圆周面形成有由彼此相交的左右斜面3a、3a构成的刀尖棱线部4。刀

轮A的外径D选自1.8～3.0mm，在本实施方式中，外径D形成为2mm、左右斜面3a、3a相交的刀

尖角度α形成为140～160°，另外厚度L形成为650μm，轴孔2的内径形成为0.8mm。此外，在本

实施方式中，在刀尖棱线部4的整个区域以规定的间距加工槽5，通过交替形成该槽5和留下

的刀尖棱线部4而构成刀尖。

[0036] 另外，在图3中，附图标记W是通过本发明方法进行刻划的带玻璃料膜的玻璃基板，

在作为基台的玻璃板W1的上表面层叠有玻璃料膜W2。作为加工对象，玻璃板W1的厚度为0.5

～1.0mm，玻璃料膜W2的厚度为20～30μm。在本实施例中，玻璃板W1由钠玻璃形成，玻璃料膜

由在二氧化硅(SiO2)中加入从氧化钠(Na2O)、氧化铝(Al2O3)、氧化硼(B2O3)、氧化锌(ZnO)选

择的氧化物而得到的成分形成。

[0037] 在加工刻划线时，如图3所示，将上述的刀轮A借助轴7以旋转自如的方式安装于刀

具保持器6，并且，以玻璃板W1成为下侧的方式使带玻璃料膜的玻璃基板W吸附保持于吸附

工作台8。

[0038] 在该状态下，一边以2N～10N的载荷按压刀轮A并使其滚动一边从玻璃料膜面进行

刻划。在进行该刻划时，如图4所示，一边利用通过增大刀尖角度而变得平缓的刀尖斜面3a

按压玻璃料膜W2，一边使刀尖的前端至少嵌入玻璃料膜W2。由此能够有效地对玻璃基板施

加刻划载荷，不会产生向不规则的方向开裂或水平裂纹而能够在玻璃料膜W2和玻璃板W1双

方加工整齐的刻划线S。

[0039] 另外，刀轮A在与基板W的摩擦的作用下滚动，因此在刀尖斜面3a与玻璃料膜W2的

接触面上不会产生滑动。因此，如图4所示，除了刀尖前端的嵌入部分以外，与刀尖的平缓斜

面3a接触的玻璃料膜部分被表面压力按压，由此能够抑制玻璃料膜W2中产生水平裂纹，并

对玻璃料膜和玻璃板双方加工带有垂直裂纹的刻划线，能够抑制由颗粒的产生导致的品质

降低。

[0040] 另外，通过使用带槽的刀轮，即使在形成于基板表面的多个刻划线相交叉的情况

下，也能够可靠地形成刻划线，另外能够抑制刻划线交点处的品质降低。

[0041] 图5示出利用刀轮A在改变了刀尖角度α的情况下分别以2N到10N的刻划载荷(针对

基板的按压载荷)从玻璃料膜面进行刻划试验时的结果。使用了外径为2mm、槽数为200的刀

轮A。另外，加工对象的带玻璃料膜的玻璃基板使用了厚度为0.7mm的玻璃板W1、厚度为27μm

的玻璃料膜W2。

[0042] 在该图中，○标记表示能够在抑制了颗粒产生的状态下对玻璃料膜及玻璃板双方

加工出良好的垂直裂纹的刻划线的情况，×标记表示玻璃板W1的垂直裂纹不充分的情况，

△标记表示在玻璃料膜上产生了不良的水平裂纹的情况。

[0043] 在该刻划试验中，在刀尖角度为140°时，能够以刻划载荷2N及3N形成良好的刻划

线，同样地，在145°时，能够以2N～5N的载荷形成良好的刻划线，在150°时能够以2N～7N的

载荷形成良好的刻划线，在155°时能够以2N～10N形成良好的刻划线。另外，根据该试验发

现，随着刀尖角度增大，能够在更宽的载荷范围内进行刻划。此外，发现了即使是刀尖角度

140～155°的所有刀轮为2N这样较低的刻划载荷，也能够加工刻划线。另外，根据该试验结
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果可知，在上述○标记的区域中，能够齐整地加工刻划线。

[0044] 需要说明的是，虽然省略了试验数据的提示，但即使在具有与上述直径2mm的带槽

刀轮A相同的刀尖结构的直径2.5mm的带槽刀轮的情况下，也进行了与上述同样的试验，其

结果是，能够在玻璃板和玻璃料膜双方形成与直径2mm的带槽刀轮情况下的试验数据相同

的良好的刻划线。

[0045] 图6是示出为了与本发明进行对比，在未形成玻璃料膜的厚度0.7mm的单板的钠玻

璃上，利用与上述相同的带槽刀轮在刀尖角度分别不同的情况下进行刻划试验时的数据的

表。由此，对于刀尖角度140～155°的刀轮，在2N至8N的全部刻划载荷下无法进行刻划线的

加工。在带玻璃料膜基板的玻璃板面侧形成刻划线的情况下也发现了同样的倾向。与此相

对，根据本发明方法从玻璃料膜面刻划时，如前述图5所示，利用刀尖角度140～155°的全部

刀轮，即使在2N较低的刻划载荷下也能够加工良好的刻划线，并且，随着刀尖角度增大，能

够在更宽的载荷范围内进行刻划。

[0046] 如上所述，根据本发明方法，在使用刀轮进行刻划时，能够将通过增大刀尖角度而

变得平缓的刀尖斜面3a按压玻璃料膜W2。由此能够有效地施加刻划载荷，能够在不产生沿

不规则方向的开裂或水平裂纹的情况下在玻璃料膜W2和玻璃板W1双方形成足够深度的刻

划线，并且能够抑制产生玻璃料膜的颗粒。

[0047] 另外，由于在玻璃料膜W2和玻璃板W1双方形成伴有垂直裂纹的刻划线，因此在使

基板挠曲而切断时，能够使玻璃料膜在与玻璃板切断的同时也沿刻划线齐整地分离，由此

能够消除在切断端面产生以往那样不规则的裂痕或产生由强行切断形成的颗粒，从而能够

切出品质优异的单位产品。

[0048] 以上，对本发明的代表性实施例进行了说明，但本发明并不特定为上述实施方式，

能够在不脱离本发明技术方案的范围内进行适当变更、修正。

[0049] 产业上的可利用性

[0050] 本发明能够用于对在玻璃板的表面层叠玻璃料膜而成的带玻璃料膜的玻璃基板

加工切断用的刻划线。
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图3

图4
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图5

图6
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