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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件是GB3609《眼面部防护 焊接防护》的第1部分。GB3609已经发布了以下部分:
———第1部分:焊接防护具;
———第2部分:自动变光焊接滤光镜。
本文件代替 GB/T3609.1—2008《职业眼面部防护 焊接防护 第1部分:焊接防护具》;与

GB/T3609.1—2008相比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:
———增加了自动变光焊接滤光镜的术语和定义(见3.8);
———增加了侧视用滤光片的术语和定义(见3.9);
———增加了直视用滤光片的术语和定义(见3.10);
———更改了滤光片的分类(见4.2,2008年版的4.2);
———更改了直视用滤光片的最小尺寸要求(见5.3.2,2008年版的5.3.1);
———更改了焊接面罩的尺寸要求(见5.3.1,2008年版的5.3.2);
———增加了保护片的尺寸要求(见5.3.4);
———删除了焊接滤光片颜色的要求(见2008年版的5.4.1);
———更改了直视用滤光片左右眼可见光透射比的相对变化率的要求(见5.4.4.1,2008年版的

5.4.1);
———更改了滤光片透射比的要求(见5.4.4.2,2008年版的5.4.2);
———更改了保护片可见光透射比的要求(见5.4.4.3,2008年版的5.4.4);
———更改了平光镜片的球镜度、散光度和棱镜度的要求(见5.4.1,2008年版的5.4.5、5.4.6);
———增加了平光镜片的棱镜度互差的要求(见5.4.2);
———增加了矫正镜片的球镜度和柱镜度的要求(见5.4.3);
———更改了焊接面罩透光性能的要求(见5.4.5,2008年版的5.4.7);
———增加了侧视用滤光片透射比的要求(见5.4.6);
———增加了狭角散射的要求(见5.4.7);
———增加了高速粒子冲击防护性能的要求(见5.5.1.2);
———增加了抗跌落性能的要求(见5.5.2);
———更改了阻燃性能的名称和要求(见5.5.5,2008年版的5.5.4);
———增加了熔融金属和炽热固体防护性能的要求(见5.5.7);
———更改了标识的要求(见第6章);
———增加了产品信息的要求(见第7章);
———删除了使用和储运(见2008年版的7.3、7.4);
———增加了光谱分布函数的内容(见附录A);
———更改了透射比的计算方法(见附录B,2008年版的6.2);
———增加了抗跌落性能的试验方法(见附录C);
———更改了火焰传播性能的名称和试验方法(见附录D,2008年版的6.9);
———增加了熔融金属和炽热固体防护性能的试验方法(见附录F)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
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本文件由中华人民共和国应急管理部提出并归口。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———1983年首次发布为GB/T3609.1—1983,1994年第一次修订;
———2008年第二次修订时,并入了GB/T3609.2—1983《焊接护目镜和面罩非光学测试方法》和

GB/T3609.3—1983《焊接护目镜光学性能试验方法》的内容;
———本次为第三次修订。
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引  言

  焊接是一种广泛应用于工业加工领域的制造工艺及技术,焊接作业中不仅会产生紫外线、可见光

(包括蓝光)和近红外线等光辐射,还会产生火花、粉尘和熔融金属等有害因素。为了控制和减少职业危

害、预防可能发生的生产安全事故,需要对焊接防护具进行标准化。由于固定遮光号滤光片和自动变光

焊接滤光镜两种产品在功能原理、技术要求和试验方法上存在显著差异,因此将GB3609《眼面部防

护 焊接防护》分为两部分:第1部分作为基础通用的要求,第2部分在第1部分的基础上,规定了自动

变光焊接滤光镜的特殊性能和试验方法。

GB3609由两部分构成。
———第1部分:焊接防护具。目的在于规定对焊接眼镜、焊接眼罩、焊接面罩以及焊接滤光片(固定

遮光号)的技术要求。
———第2部分:自动变光焊接滤光镜。目的在于规定对自动变光焊接滤光镜(遮光号可变化)的技

术要求。
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眼面部防护 焊接防护

第1部分:焊接防护具

1 范围

本文件规定了焊接防护具的分类、技术要求、标识、包装和产品信息,描述了相应的试验方法。
本文件适用于焊接及相关作业人员防护光辐射、热粒子、炙热熔滴和熔融金属飞溅等有害因素对眼

睛、面部伤害的防护具。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T30042—2013 个体防护装备 眼面部防护 名词术语

GB/T32166.2—2015 个体防护装备 眼面部防护 职业眼面部防护具 第2部分:测量方法

3 术语和定义

GB/T30042—2013界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
焊接防护具 weldingprotector
保护佩戴者在焊接或相关过程中,抵抗有害光辐射和其他风险的防护具。
注:包括但不限于焊接面罩、焊接眼罩和焊接眼镜。

[来源:GB/T30042—2013,5.4.1,有修改]

3.2
焊接面罩 weldingface-shield
装配有滤光片的面罩,在焊接或相关过程中保护佩戴者的眼面部的防护具。
[来源:GB/T30042—2013,5.4.3,有修改]

3.3
焊接眼罩 weldinggoggle
通常用头带固定,覆盖住眼部及周围区域,用于防护焊接和相关过程中产生的光辐射的防护具。
[来源:GB/T30042—2013,5.4.2,有修改]

3.4
焊接眼镜 weldingspectacles
带侧面保护的眼镜镜框将适宜的滤光片固定在眼前,用于防护焊接和相关过程中产生的光辐射的

防护具。
[来源:GB/T30042—2013,5.4.5,有修改]

3.5
滤光片 filter
在特定光波长下,可通过衰减辐射以避免过量的光辐射进入眼睛的镜片。
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