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职业眼面部防护	焊接防护 第 1 部分 ：焊接防护具


1	范围

本部分规定了焊接防护具的分类 、标记 、技术要求 、包装 、标识和储运 。 本部分适用于各类焊接工防御有害弧光 、熔融金属飞溅或粉尘等有害因素对眼睛 、面部伤害的防
护具。

2	规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款 。凡是注日期的引用文件 ，其随后所有 的修改单〈不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准 ，然而 ，鼓励根据本标准达成协议的各方研究 是否可使用这些文件的最新版本 。凡是不注日期的引用文件 ，其最新版本适用于本标准 。
GB/T 191  包装储运图示标志（ GB/T 191  2008 , ISO 780 :1997 ,MOD)
GB/T 2428	成年人头面部尺寸
GB 14866-2006	个人眼护具技术要求
3	术语和定义



 (
4
)
 (
1
)
3. 1


焊接防护具	welding protector
保护佩戴者免受由焊接或其他相关作业所产生的有害光辐射及其他特殊危害的防护用具（包括焊

接眼护具和滤光片） 。
3. 2




3. 3



3. 4



3. 5



3. 6

焊接工防护面罩	welder's  face shield
配有合适滤光片的面罩 ，在焊接作业时用以保护眼睛和面部 。

焊接工防护眼罩	welder's  goggle
用头箍固定并围住眼眶 ，使焊接作业产生的辐射只能通过滤光片的防护具 。

焊接工防护眼镜	welder's spectacles
带有侧面防护的眼镜框架上配以合适的滤光片 ，在焊接作业时用以保护眼睛 。

焊接滤光片	welding filter
可以防御焊接作业中的有害眩光 、同时可以减少对人眼危害的紫外和红外辐射的特殊滤光片 。

遮光号	shade number
表示滤光片暗度的编号 ，由式(1） 表示 ：
N  = 1＋÷叫i )	..(  1 )

式中 ：
N一一遮光号 ；
τu一一可见光透射比 。
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保护片	cover plate
通常放置在焊接滤光片前面 ，用于抵御热粒子 、灼热液体或融化金属飞溅以及擦伤的镜片 。


4	分类

4. 1	焊接眼护具
按外形结构进行分类 ，可分为焊接工防护眼镜 、焊接工防护眼罩和焊接工防护面罩 。
4. 2	焊接滤光片
按材质分类 ，可分为元机焊接滤光片和有机焊接滤光片 。

5	技术要求

5. 1	材料
5. 1. 1	焊接工防护眼镜和焊接工防护眼罩 焊接工防护眼镜和焊接工防护眼罩的材料应符合下列要求 ：
a)	表面光洁 ，无毛刺 ，无锐角或可能引起眼面部不适应感的其他缺陷 ；
b)	应具有一定的强度 、弹性和刚性 ；
c)	不能用有害于皮肤或易燃的材料制作 ；
d)	眼罩头带使用的材料应质地柔软 、经久耐用 。
5. 1. 2	焊接工防护面罩
必须使用耐高低温 、耐腐蚀 、耐潮湿 、阻燃，并具有一定强度的不透光材料制作 ；面罩表面光沽 ，不得 有起层 、气泡及透光的缺陷 。
5. 1. 3	焊接滤光片
焊接滤光片距边缘 5 mm 以内范围应平滑，着色均匀，元划痕 、条纹 、气泡 、霉斑 、福皮 、霍光 、异物或 有损光学性能的其他缺陷 。
5. 2	结构
5. 2. 1	焊接工防护眼镜和焊接工防护眼罩 焊接工防护眼镜和焊接工防护眼罩的结构应符合下列要求 z a)	  可调部件应灵活可靠 ，结构零件应易于更换 ；
b)	应具有良好的透气性 。
5. 2. 2	焊接工防护面罩 焊接工防护面罩的结构应符合下列要求 ：
a)	部件配合牢固 ，无松动现象，金属部件不能与面部接触 ；
b)	头戴式面罩掀起部件必须灵活可靠 。
5. 3	规格
5. 3. 1	焊接滤光片 焊接滤光片的规格应符合下列要求 ：
a)	单镜片 z 长方形镜片 （ 包括单片眼罩〉 尺寸不得小于长 ×宽：108  mm X  50  mm ，厚度不大 于3. 8 mm ;
b)		双镜片 ：圆镜片直径不小于 “0  mm 。不规则镜片水平基准长度不得小于 45  mm ，垂直高度不 得小于 40  mm，厚度不大于 3. 2  mm 。
5. 3. 2	焊接工防护面罩
焊接工防护面罩可分为手持式 、头戴式和安全帽与面罩组合式 ，其规格尺寸如图 1所示 。
a)	长度 ：手持式和头戴式不小于 310  mm ，安全帽与面罩组合式不小于 230  mm;


喜’
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b)		宽度：不小于 210  mm; c)	 深度 ：不小于 120 mm;
d)	观察窗：长×宽的尺寸不小于 90  mm X 40  mm ;
e)	质量 ：除去镜片 、安全帽等附件，其质量不大于 500  g。
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a） 手持式
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b） 头戴式
图 1   焊接面罩规格尺寸示意图
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l1 一一焊接工防护面罩的长度 ；
l2 一一一焊接工防护面罩的宽度 5
l3 一一 焊接工防护面罩的深度 ；
l4  一一焊接工防护面罩观察眼窗的长度  z
ls  一焊接工防护面罩观察眼窗的宽度 。

5. 3. 3	头箍

c） 安全帽与面罩组合式






图 1 （续）

有头箍的焊接工防护眼罩或焊接工防护面罩 ，其与佩戴者接触的任一部分头箍至少应保持  10 mm
宽，头箍应能调节 。
5. 4	光学性能
5. 4. 1	焊接滤光片颜色
a)	接滤光片的颜色为混合色 ，其透射比最大值的波长应在 500  nm	620  nm 之间 ；
b)	左右眼滤光片的色差应满足 GB 14866-2006  中 5. 6. 3 a） 的要求。
5. 4. 2	焊接滤光片的透射比
各遮光号的紫外线 、可见光及红外线的透射比应符合表 1要求 。
表 1 焊接滤光片各遮光号透射比性能要求



 (
遮光号
紫外线透射比
可见光透射比
红外线透射比
313
 
nm
365
 
nm
380  nm     780
 
nm
近红外
780
 
nm
1 300
 
nm
中近红外
1 300
 
nm
2  000
 
nm
最大
最小
1.
 
2
0. 000
 
003
0.
 
5
1.
 
00
0.
 
744
0.
 
37
0.
 
37
1.
 
4
0. 000
 
003
0.
 
35
0.
 
745
0.
 
581
0.33
0.
 
33
1.
 
7
0. 000
 
003
0.
 
22
0.
 
581
0.
 
432
0.
 
26
0.
 
26
2
0. 000
 
003
0.14
0.
 
432
0.
 
291
0.
 
21
o.
 
13
2.
 
5
0. 000
 
003
0.064
0.
 
291
0.178
0. 15
0.
 
096
3
0. 000
 
003
0.028
0.
 
178
0.085
0.
 
12
0.
 
085
4
0. 000
 
003
0. 009
 
5
0.
 
085
0.032
0.
 
064
0.
 
054
5
0. 000
 
003
o. 
003
 
0
0.
 
032
0.
 
012
0.
 
032
0.032
)～

1
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表 1 （续）
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遮光号
紫外线透射比
可见光透射比
红外线透射比
313
 
nm
365
 
nm
380  nm     780
 
nm
近红外
780
 
nm
1 300
 
nm
中近红外
1 
300
 
nm
2  000
 
nm
最大
最小
6
0. 000
 
003
o. 
001
 
0
0.
 
012
0. 004
 
4
0.
 
017
0.019
7
0. 000
 
003
0. 000
 
37
0. 004
 
4
o. 
001
 
6
0. 008
 
1
0.
 
012
8
0. 000
 
003
0. 000
 
13
0. 001
 
6
0. 000
 
61
0. 004
 
3
0. 006
 
8
9
0. 000
 
003
0. 000
 
045
0. 000
 
61
0. 000
 
23
0. 002
 
0
0. 003
 
9
10
0. 000
 
003
0. 000
 
016
0. 000
 
23
o. 
000
 
085
0. 001
 
O
o. 
002
 
5
11
0. 000
 
003
0. 000 
 
006
0. 000
 
085
0. 000
 
032
0. 000
 
5
0. 001
 
5
12
0. 000
 
002
0. 000 
 
002
0. 000
 
032
0. 000
 
012
o. 
000
 
27
o. 
000
 
97
13
0. 000  000
 
76
o. 
000  000
 
76
0. 000
 
012
0. 000 004
 
4
0. 000
 
14
0. 000
 
6
14
0. 000  000
 
27
0. 000 000
 
27
0. 000 004
 
4
0. 000  001
 
6
0. 000
 
07
0. 000
 
4
15
0. 000 000
 
094
0. 000 000
 
094
0. 000  001
 
6
0. 000  000
 
61
0. 000
 
03
o. 
000
 
2
16
0. 000 000
 
034
0. 000  000
 
034
0. 000  000
 
61
0. 000  000
 
29
0. 000
 
03
0. 000
 
2
)～

















5. 4. 3	焊接滤光片遮光号
焊接滤光片共划分为 19 个遮光号 。包装标识中遮光号与可见光透射比对应关系应符合表 l 要求 。
5. 4. 4	保护片可见光透射比
保护片可见光透射比应不小于  0.  744 0
5. 4. 5	屈光度
平光滤光片和平光保护片屈光度偏差为  ：g D。
5. 4. 6	棱镜度
焊接滤光片和保护片应满足下列要求   z
a)	平面镜片棱镜度偏差不得超过 0. 125,6.;
b)	球面平光镜片的镜片中心与其他各点之间垂直和水平棱镜度偏差均不得超过 0. 125,6.;
c)	左右眼镜片的棱镜度互差不得超过 0. 18,6. 0
5. 4. 7	焊接工防护面罩透光性能
焊接工防护面罩的可见光透射比应不大于 0. 000 001 6 。
5. 5	非光学性能
5. 5. 1	抗冲击性能
焊接防护具应能经受一直径为 22  mm 、重约 45  g 的钢球从 1. 3 m 高度自由落下的冲击 。按 6. 8 规 定的方法进行测试后 ，外观元变形 、无裂纹 、元碎片及元影响防护性能的缺陷 。
5. 5. 2	耐腐蚀性能
应符合 GB  14866-2006  中 5. 9 的要求。
5. 5. 3	焊接工防护面罩的阻燃性能 面罩材料燃烧速度必须小于 76  mm/min  o
5. 5. 4	焊接工防护面罩及保护片的抗热穿透性能
按 6. 10 进行测试，在 5  s  内面罩材料无穿透 、不透光；保护片无穿透 。
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5.5. 5	焊接工防护面罩的电绝缘性能
按 6. 11 进行测试 ，其泄漏电流《 1. 2  mA 。

6	测试方法

6. 1	焊接滤光片颜色
6. 1. 1	仪器
分光光度计，精度为士 O. Ol D
6. 1. 2	测试方法
左右眼镜片的同一颜色深浅差 ，用分光光度计测量镜片的中心范围 。
6. 2	焊接滤光片的透射比
6. 2. 1	仪器
采用 200  nm	2  000  nm 波段 ，精度为 0. 01 的分光光度计 。
6. 2. 2	紫外线透射比
要求测量 313  nm  和 365  nm 两个波长的透射比 。同时要求满足 z
 (
。
)a)	在 210  nm 和 313  nm 之间 ，透射比的最大值不应超过 313  nm 所允许的数值 ；
b)	在 313  nm 和 365  nm 之间 ，透射比的最大值不应超过 365  nm 所允许的数值 ；
在 365  nm 和 400  nm 之间 ，透射比的最大值不应超过可见光的透射比所允许的最大值  ；
d)	在 380  nm 和 480  nm 之间 ，透射比的最大值不应超过 480  nm  的测试值。
6. 2. 3	可见光透射比
可见光透射比 飞 ，按照式（2 ）计算 。
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)
 (
7
)
j叫（，＼） S（λ）
τV      = 380 780
I y ( A )S(A)



•• (  2 )


式中 z
y (A） 一一为亮度的权重系数 ；
S（λ〉 一一为标准照明体的光谱系数 。引用 CIE ，推荐使用标准照明体 A ，数据参见表 A. 1。
6. 2. 4	红外线透射比
要求在 780 nm	2 000 nm 波段内 ，每隔 10 nm 读出一次透射比 ，最后根据公式 ，计算出平均透 射比。
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m
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T
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A
)近红外线透射比规定为 780  nm	1 300  nm，根据式（ 3）计算 ：
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6. 3	焊接滤光片遮光号
采用精度为 0. 01 的分光光度计 。
测量其在 380  nm	780  nm  间的可见光透射比 ，再根据式 (1）计算出遮光号 N。
6. 4	保护片可见光透射比
检测方法同 6. 2. 3 。


6. 5   屈光度
测试方法同 GB 14866一2006 中 6. 1. L
6. 6	棱镜度
测试方法同 GB 14866-2006 中 6. 1. 2 0
6. 7		焊接工防护面罩透光性能 使用分光光度计测试可见光透射比 。
6. 8	抗冲击性能
6. 8. 1	滤光片和保护片
6. 8. 1. 1	测试装置
测试装置见图 2 o



4
[image: ]


1一一标高柱 5
2一一压圈 ；
3→一定位支架 ；
4一一钢球投放孔 ；
5一一试样 ；
6一一一橡胶垫圈 ；
7→一试样基座 。


6. 8. 1. 2	测试方法









图 2	抗冲击性能测试装置〈滤光片和保护片）

将滤光片或保护片安放在基座的夹具上 ，将其固定 。调节高度 ，钢球投放点在滤光片或保护片的正 上方，着落点为镜片中心 5  mm 范围内 ，然后进行冲击试验 。
6. 8. 2	焊接眼护具
6. 8. 2. 1	测试装置
测试装置见图 3 。头模由硬木制成 ，水平放置在底座上 ，并用螺栓固定其位置 。
注 ：本标准中测试用头模符合GB/T  2428  中成年男子头面部的尺寸要求 。
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 (
4
)1一 一标高柱 ；
2一一定位支架 ；
3一一钢球技放孔 3
4一一焊接眼护具 ；
5  一一头模 。

6. 8. 2. 2	预处理







图 3	抗冲击性能测试装置（焊接眼护具〉

防护具分别在一 5  ℃士2  ℃、55  ℃士2  ℃的温度调节箱中放置 3  h 。
6. 8. 2. 3	测试方法
将待测试焊接眼护具按使用的正常位置戴在头模上 。调节高度 ，钢球投放点在眼护具的正上方 ，着 落点为镜片中心 5   mm  范围内 。分别对进行过预处理的防护具各进行三次试验 。
试验应在完成保温后 1 min 内完成。
6. 9	焊接工防护面罩的阻燃性能
从被测面罩最薄位置剪下 127 mm X 13 mm 共 3 片，试样安装位置如图 4 a 使酒精灯外焰接触到试 样下端 ，点燃时间不可超过 10 s ，点燃试样后移开酒精灯；开始计时 ，1 min 后熄灭火焰 ，测量其燃烧长 度 ，计算出燃烧速度 。3 个试样的平均燃烧速度应不大于 76 mm/min a 如果试样在 10 s 内未被点燃， 则认为该试样的燃烧速度为 0。
试验在室温环境中进行 。


[image: ]

图 4	阻燃性能测试方法示意图


6. 10	焊接工焊接面罩及保护片的抗热穿透性能
6. 10. 1	测试装置
a)	长 300  mm土 3 mm 、直径6  mm  的钢棒 ，底面为平面 z
b)	热源 ；
c)	热电偶温度计 。
6. 10. 2	测试方法
将钢棒加热 ，至少有 50 mm 长度的温度为 650 ℃士20 ℃，测温点距底面 20 mm士 1 mm ，钢棒与面 罩材料或保护片试样均匀接触 ，持续 5 s，然后移去钢棒 。检查面罩材料是否穿透和透光 ，保护片是否 穿透。
6. 11	焊接工防护面罩的电绝缘性能
6. 11. 1	测试环境
测试环境应为 23  ℃士5  ℃，相对湿度＜ 70 % 。被测样品在此环境中平衡 2  h。
6. 1 1. 2	测试装置
测试装置有电极或手持探头 、电压表、电流表、计时器 、调压器和金属槽组成 。
a)    电流表示值误差 ±1% ; b) 电压表示值误差士 1%; c)   计时器示值误差 ±1% 。
6. 11. 3	测试方法
给焊接面罩配以合适的目镜 ，在面罩的外面覆盖潮湿的布 ，并置于金属槽中 ，金属槽与一电极相连 。 在金属槽与面罩内面施加交流测试电压 ，调整测试电压在 1 min 内将电压升至 440 V士 10 V，保持15 So 记录泄漏电流的大小及可能的击穿现象 。
7	包装 、标识 、使用 、储运

7. 1	包装
产品应有合适的包装 ，并且必须附有产品合格证和使用说明书 。
7. 2	标识
在产品表面不影响视觉的地方 ，应产品类别标注相应的标记 ，标记方法参见附录 B。 在包装上应有下列标识 z
a)	产品名称 z
b) 规格型号 ； c) 产品标准 ； d) 制造厂名 ； e)  生产日期 。
7. 3    使用 焊接滤光片的使用条件参见附录 C。
7. 4	储运
产品在储存和运输的过程中 ，应满足下列条件 ： a)	 应保持清洁 、禁止与酸 、碱及其他有害物接触 p b)	 防止雨淋 、重压，要轻拿 、轻放 ，防止破碎 ； c)	包装箱运输标识应符合 GB/T 191 的规定。
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附	录	A
（资料性附录〉 标准照明体  A  的光谱辐照系数
表 A.  1	y （λ）S（λ〉 系数表
	,l./nm
	y （λ〉
	
	SCλ〉
	,l./nm
	y ( ,l.)
	SCλ〉

	380
	o. 000
	0
	9. 80
	580
	o. 870 0
	114. 44

	385
	0. 000
	1
	10. 90
	585
	0. 816 3
	118. 08

	390
	o. 000
	1
	12. 09
	590
	0. 757 O
	121. 73

	395
	o. 000
	2
	13. 35
	595
	0. 694 9
	125. 39

	400
	o. 000
	4
	14. 71
	600
	o. 631 O
	129.04

	405
	o. 000
	6
	16. 15
	605
	0. 566  8
	132. 70

	410
	0. 001
	2
	17. 65
	610
	o. 503 0
	136. 35

	415
	0. 002
	2
	19. 29
	615
	o. 441 2
	139.99

	420
	0. 004
	0
	20. 99
	620
	0. 381 O
	143. 62

	425
	0. 007
	3
	22. 79
	625
	0. 321 0
	147. 24

	430
	o. 011
	6
	24. 67
	630
	0. 265 O
	150.84

	435
	o. 016
	8
	26. 64
	635
	o. 217 0
	154. 42

	440
	o. 023
	0
	28. 70
	640
	o. 175 O
	157.98

	445
	0. 029
	8
	30. 85
	645
	0. 138 2
	161. 52

	450
	0. 038
	0
	33. 09
	650
	o. 107 O
	165. 03

	455
	0. 048
	O
	35. 41
	655
	o. 081 6
	168. 51

	460
	o. 060
	0
	37.81
	660
	0. 061 0
	171. 96

	465
	o. 073
	9
	40. 30
	665
	o. 044 6
	175. 38

	470
	o. 091
	O
	42. 87
	670
	o. 032 0
	178. 77

	475
	0. 112
	6
	45. 52
	675
	o. 023 2
	182.12

	480
	0. 139
	O
	48. 24
	680
	o. 017 0
	185. 43

	485
	o. 169
	3
	51. 04
	685
	o. 011 9
	188. 70

	490
	o. 208
	O
	53. 91
	690
	o. 008 2
	191. 93

	495
	o. 258
	6
	56. 85
	695
	o. 005 7
	195.12

	500
	o. 323
	O
	59. 86
	700
	o. 004 1
	198. 26

	505
	o. 407
	3
	62. 93
	705
	o. 002 9
	201. 36

	510
	o. 503
	0
	66. 06
	710
	0. 002 1
	204. 41

	515
	o. 608
	2
	69. 25
	715
	o. 001 5
	207. 41

	520
	0. 710
	0
	72. 50
	720
	o. 001 0
	210. 36

	525
	o. 793
	2
	75. 79
	725
	0. 000 7
	213. 27

	530
	o. 862
	O
	79.13
	730
	o. 000 5
	216. 12

	535
	o. 914
	9
	82. 52
	735
	0. 000 4
	218. 92

	540
	o. 954
	0
	85. 95
	740
	o. 000 2
	221. 67

	545
	o. 980
	3
	89. 41
	745
	o. 000 2
	224. 36

	550
	o. 995
	O
	92. 91
	750
	o. 000 1
	227.00

	555
	1. 000
	0
	96. 44
	755
	o. 000 1
	229.59

	560
	0. 995
	0
	100. 00
	760
	o. 000 1
	232.12

	565
	o. 978
	6
	103. 58
	765
	o. 000 0
	234. 59

	570
	o. 952
	O
	107. 18
	770
	o. 000 0
	237.01

	575
	o. 915
	4
	110. 80
	775
	o. 000 0
	239. 37

	
	
	
	
	780
	o. 000 0
	241. 68



 (
10
)
 (
11
)

附  录	B
（资料性附录） 焊接防护具的标记方法

B. 1	焊接工防护眼镜和焊接工防护眼罩
 (
l
)在焊接工防护眼镜和焊接工防护眼罩不影响视觉的位置标注 。 标记如下 ：
Y-6	GB/T
下	产品标准号
遮光号 表示眼镜或眼罩
B. 2	焊接滤光片


在焊接滤光片边缘标注 。 标记如下 ：

L-［6

下GB/T






产品标准号 遮光号 表示滤光片

B. 3	焊接工防护面罩

标注在面罩体的正面 。 标记如下 ：
M-H-(G)	GB/T
下	产品标准
颜色（可选）

表示手持式 C H   一 手持式 ；T一一 头戴式 ；

A一一 安全帽与面罩组合式）
表示面罩
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附	录	C
（资料性附录〉
焊接滤光片使用条件

C. 1	焊接滤光片的使用

可根据表 C. 1进行选择 。
表 C. 1	焊接滤光片使用选择

	遮光号
	电弧焊接与切割作业

	
1. 2
1. 4
1. 7
2
	


防侧光与杂散光

	3
4
	
辅助工

	5
6
	
30 A 以下的电弧作业

	7
8
	
30 A    75 A  的电弧作业

	
9
10
11
	
75  A     200  A 的电弧作业

	12
13
	
200 A    400  A 的电弧作业

	14
	400 A 以上的电弧作业



C. 2	保护片的更换

保护片可见光透射比小于 o. 744 或有碍视觉时 ，应及时更换新的保护片 。

 (
12
)
 (
13
)
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