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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1—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。 

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。 

本文件由中国眼镜协会提出。 

本文件由中国眼镜协会质量专业委员会归口。 

本文件起草单位： 

本文件主要起草人： 
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显示类智能眼镜用镜片 

1 范围 

本文件规定了智能眼镜镜片显示类镜片的技术要求，描述了相应的试验方法，规定了标志、包装、

运输和储存的内容，并给出了便于技术规定的产品分类。 

本文件适用于具有光学性能的高分子材料制成的显示类智能眼镜用镜片的生产、检验和销售。 

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/T 10810.1 眼镜镜片 第1部分：单焦和多焦镜片 

GB/T 10810.4 眼镜镜片 第4部分：减反射膜试验方法 

GB/T 10810.5 眼镜镜片 第5部分：表面耐磨试验方法 

GB/T 39552.2 太阳镜和太阳镜片 第2部分：试验方法 

GB/T 6062-2009 产品几何技术规范（GPS） 表面结构 轮廓法 接触（触针）式仪器的标称特性 

GB/T 9105 眼镜镜片 光致变色镜片 

GB 45184 眼视光产品 元件安全技术规范 

QB/T 2506 眼镜镜片 光学树脂镜片 

T/COOA 16 电致变色镜片 

3 术语和定义 

GB/T 1031、GB/T 10810.1、GB/T 10810.2、GB/T 10810.3、GB/T 10810.4、GB/T 10810.5、GB/T 1182、

GB/T 131、GB/T 17852、GB/T 26397、GB/T 39552.2、GB/T 6062、GB/T 9105、GB 45184、GB 45185和

T/COOA 16界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

 

人工智能眼镜  artificial intelligence glasses 

通过在传统光学透视眼镜形态基础上融合摄像头、显示屏、传声器等硬件，并搭载专用AI处理器或

云端协同计算能力，具备感知、认知、执行、学习、记忆等能力的眼镜。 

 

智能眼镜用镜片 

组成智能眼镜的重要光学器件，与波导片等光学器件拼接后可具备智能眼镜功能。 

 

显示类智能眼镜用镜片 

组成显示类智能眼镜的重要光学器件，与波导片等光学器件拼接后可具备呈像等智能眼镜功能。 

 

波导片 

光波导镜片 optical waveguide lenses 

基于光学波导原理，通过全反射将来自微投影光机的图像光在波导内部传输，并利用耦入与耦出结

构将光引导至人眼，从而在真实世界背景上叠加虚拟图像，实现增强现实（AR）显示效果的镜片。 

 

波导片接触面 

显示类智能眼镜用镜片与波导片接触面。 
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线轮廓度 

采用线轮廓标注的几何公差，公差带为直径=t的一系列圆，圆心落在理论理想曲线上，两侧等距包

络区域。 

 

面轮廓度 

采用面轮廓标注的几何公差，公差带为直径=t的一系列球体，球心落在理论理想曲面上，双侧等距

面包络区域。 

 

平面度  

平面形状公差，公差带为间距等于公差值t的两平行平面所限定的空间区域。 

 

安装孔位偏差  

安装孔本身的形状、方向、位置偏离理想基准轴线的误差。 

4 分类 

按照是否具有显示功能，智能眼镜用镜片可分为： 

1) 显示类智能眼镜用镜片，具有显示功能的智能眼镜用镜片，可分为： 

a) 按显示镜片数量可细分为单眼显示类和双眼显示类； 

b) 按与波导片贴合情况可细分为全贴（又称“面贴”）、框贴和其他，与波导片完全接触贴合

称为全贴，与波导片不完全接触贴合称为框贴。 

2) 非显示类智能眼镜用镜片，用于可能具有音频、蓝牙等功能但无显示功能的智能眼镜用镜片，

与传统镜片类似，属于GB 45184标准中规定的元件范围。 

5 技术要求 

光学性能 

5.1.1 顶焦度 

按照6.1.1描述的方法进行测量，镜片各主子午面顶焦度偏差和柱镜顶焦度偏差均应符合GB 45184

的要求。 

5.1.2 柱镜轴位方向 

仅适用于附有预定方位的镜片，按照6.1.2描述的方法进行测量，镜片柱镜轴位方向偏差应符合GB 

45184的要求。 

5.1.3 顶焦度变化量 

按照6.1.3描述的方法进行测量，多焦镜片和渐变焦镜片的顶焦度变化量偏差不应大于±0.12 m
-1
。 

5.1.4 棱镜度 

按照6.1.4描述的方法进行测量，镜片棱镜度偏差应符合GB 45184的要求。 

尺寸 

5.2.1 镜片尺寸 

仅适用于委托方或生产商提供图纸的镜片，按照6.2.1描述的方法进行测量，镜片尺寸在水平方向

和垂直方向的测量值与标称值的偏差为±0.1 mm。 

5.2.2 厚度 
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仅适用于委托方或生产商提供图纸的镜片，按照6.2.2描述的方法进行测量，镜片中心厚度（CT）

测量值与标称值的偏差为±0.1 mm。 

若委托方或生产商提供图纸中还涉及边缘厚度（ET），按照6.2.2描述的方法进行测量，镜片边缘

厚度（ET）测量值与标称值的偏差为±0.1 mm。 

5.2.3 线轮廓度 

仅适用于委托方或生产商提供图纸的镜片，按照6.2.3描述的方法进行测量，镜片线轮廓度不应大

于0.1 mm。 

5.2.4 孔位偏差 

仅适用于委托方或生产商提供图纸的镜片，如有安装孔，按照6.2.4描述的方法进行测量，孔位偏

差不应大于0.1mm。 

5.2.5 中心点位置 

仅适用于委托方或生产商提供图纸的镜片，按照6.2.5描述的方法进行测量，中心点在水平方向和

垂直方向的测量值与标称值的偏差均不应大于0.5mm。 

表面 

5.3.1 材料和表面质量 

按照6.3.1描述的方法进行测量，镜片材料和表面质量应符合GB/T 10810.1的要求。 

5.3.2 粗糙度 

波导片接触面轮廓的算数平均偏差Ra不应大于200nm。 

5.3.3 平面度 

仅适用于委托方或生产商提供图纸的镜片，且镜片与波导片接触面为平面，按照6.3.3描述的方法

进行测量，平面度不应大于0.05mm。 

5.3.4 面轮廓度  

仅适用于委托方或生产商提供图纸的镜片，且镜片与波导片非接触面为曲面，按照6.3.4描述的方

法进行测量，面轮廓度不应大于200μm。 

透射性能 

5.4.1 透射比及紫外性能 

按照6.4.1描述的方法进行测量，透射比分类均应符合GB 45184的要求。 

在表述变色镜片的透射性能时，应使用两个分类，透射比分类均应符合GB 45184的要求。 

5.4.2 透射比的均匀性 

按照6.4.2描述的方法进行测量，镜片光透射比均匀性（ΔF）不包括因镜片设计产生厚度变化而导

致光透射比发生的变化，应符合： 

1) 0类~3类镜片：ΔF≤10%； 

2) 4类镜片：ΔF≤20%。 

对于左右配对的镜片，镜片光透射比均匀性（ΔP）不包括因镜片设计产生厚度变化而导致光透射

比发生的变化，应符合ΔP≤20%。 

5.4.3 散射光 

按照6.4.3描述的方法进行测量，散射光应符合GB 45184的要求。 

5.4.4 交通信号灯识别 
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对于0类~3类镜片，按照6.4.4描述的方法进行测量，其在褪色状态和变色状态下的相对视觉衰减因

子（Q）应符合GB 45184的要求。 

变色性能 

5.5.1 光致变色镜片 

按照6.5.1描述的方法进行测量，光致变色镜片的变暗幅度和半复明时间应符合GB/T 9105规定。 

5.5.2 电致变色镜片 

按照6.5.2描述的方法进行测量，反应时间(包括着色反应时间和褪色反应时间)应符合T/COOA 16

规定。 

强度 

5.6.1 明示强度（抗冲击 1级或 2级） 

按照6.6.1描述的方法进行测量，镜片明示强度（抗冲击1级或2级）应符合QB/T 2506的要求。 

5.6.2 球落测试 

按照6.6.2描述的方法进行测量，镜片无破裂。 

表面（凸面）耐磨性能 

5.7.1 表面最低耐磨 

按照6.7.1描述的方法进行试验，磨擦范围内不应有可见的磨损（线、面状磨损）。 

5.7.2 表面加强耐磨 

明示有耐磨含义的镜片，按照6.7.2描述的方法进行试验，雾度值不应大于0.8％。 
注： 明示有耐磨含义的表述方式包括但不限于耐磨、耐摩擦、耐刮花等。 

耐光辐照 

镜片耐光辐照性能应符合QB/T 2506的要求。 

低温试验 

按照6.9描述的方法进行试验，镜片表面膜层应无龟裂、脱落。 

高温试验 

按照6.10描述的方法进行试验，镜片表面膜层应无龟裂、脱落。 

驾驶室环境模拟试验 

按照6.11描述的方法进行试验，镜片表面膜层应无龟裂、脱落。 

高温高湿试验 

按照6.12描述的方法进行试验，镜片表面膜层应无龟裂、脱落。 

温湿度循环试验 

按照6.13描述的方法进行试验，镜片表面膜层应无龟裂、脱落。 

高低温冲击试验 

按照6.14描述的方法进行试验，镜片表面膜层应无龟裂、脱落。 

折射率与阿贝数（色散系数） 

应符合QB/T 2506的要求。 
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6 试验方法 

光学性能 

6.1.1 顶焦度 

按照GB 45184描述的方法进行试验。 

6.1.2 柱镜轴位方向 

按照GB 45184描述的方法进行试验。 

6.1.3 顶焦度变化量 

按照GB 45184描述的方法进行试验。 

6.1.4 棱镜度 

按照GB 45184描述的方法进行试验。 

尺寸 

6.2.1 镜片尺寸 

镜片尺寸应按委托方或生产商提供的图纸中规定位置进行测量，在水平方向和垂直方向的标称值

按委托方或生产商提供的图纸中规定。 

采用影像式测量系统（如：影像测量仪或三坐标测量机）进行测量。测量仪器在X和Y轴方向的精度

不小于1.8 μm，在Z轴方向精度不小于2 μm。 

6.2.2 厚度 

中心厚度和边缘厚度应按委托方或生产商提供的图纸中规定位置进行测量，标称值按委托方或生

产商提供的图纸中规定。 

采用影像式测量系统（如：影像测量仪或三坐标测量机）基于镜片特征点/线的标称位置进行测量。

测量仪器在X和Y轴方向的精度不小于1.8 μm，在Z轴方向精度不小于2 μm。 

6.2.3 线轮廓度 

线轮廓度应按委托方或生产商提供的图纸中规定位置进行测量，轮廓最大偏差值按委托方或生产

商提供的图纸中规定。 

采用影像式测量系统（如：影像测量仪或三坐标测量机）测量实际轮廓，测量仪器在X和Y轴方向的

精度不小于1.8 μm，在Z轴方向精度不小于2 μm。 

线轮廓度为实际测量结果与委托方或生产商提供的图纸中规定的轮廓最大偏差值绝对值的2倍。 

6.2.4 孔位偏差 

如有安装孔，孔位偏差应按委托方或生产商提供的图纸中规定位置进行测量，孔位标称坐标位置按

委托方或生产商提供的图纸中规定。 

采用影像式测量系统（如：影像测量仪或三坐标测量机）使用特征参数在样品表面建立坐标系测量

孔位实际坐标，测量仪器在X和Y轴方向的精度不小于1.8 μm，在Z轴方向精度不小于2 μm。 

孔位偏差值为实际测量结果与委托方或生产商提供的图纸中规定的标称坐标位置距离偏差值绝对

值的2倍。 

6.2.5 中心点位置 

中心点位置应按委托方或生产商提供的图纸中规定位置进行测量，标称位置、水平方向和垂直方向

按委托方或生产商提供的图纸中规定。 

采用影像式测量系统（如：影像测量仪或三坐标测量机）测量配装基准（通常为相距34 mm的两个

标记点）的中点作为实际中心点位置。测量仪器在X和Y轴方向的精度不小于1.8 μm，在Z轴方向精度不

小于2 μm。 
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表面 

6.3.1 材料和表面质量 

按照GB/T 10810.1描述的方法进行试验。 

6.3.2 粗糙度 

采用接触（触针）式仪器按照GB/T 6062规定。采用白光干涉仪进行试验，仪器分辨率不大于1纳米

（0.001微米），单个采集区域不小于0.874 mm * 0.874 mm。 

在样品表面随机采集5个点（其中一点为光学中心），计算5个采集点的粗糙度平均偏差Ra，即算术

平均值。 

6.3.3 平面度 

应按委托方或生产商提供的图纸中规定位置进行测量，采用影像式测量系统（如：影像测量仪或三

坐标测量机）测量样品表面委托方或生产商提供的图纸中指定点位，输出最小二乘法计算结果作为平面

度。测量仪器在X和Y轴方向的精度不小于1.8 μm，在Z轴方向精度不小于2 μm。 

最小二乘法计算方法为所有测点到最小二乘平面距离的最大正值与最小负值的差值。 

形状误差仲裁必须采用最小区域法（最小包容区域法）。最小二乘法、对角线法、三点法仅可用于

生产自检或过程管控。 

6.3.4 面轮廓度 

应按委托方或生产商提供的图纸中规定位置进行测量，采用影像式测量系统（如：影像测量仪或三

坐标测量机）（含Z轴）测量样品表面委托方或生产商提供的图纸中指定区域。测量仪器在X和Y轴方向

的精度不小于1.8 μm，在Z轴方向精度不小于2 μm。 

面轮廓度计算方法按球心落在理论正确型面（TEF）上；所有实测点必须被这组球的内外两包络面

夹住，两包络面之间距离就是面轮廓度。 

透射性能 

6.4.1 透射比及紫外性能 

按照GB 45184描述的方法进行试验。 

6.4.2 透射比的均匀性 

按照GB/T 39552.2描述的方法进行试验。 

6.4.3 散射光 

按照GB 45184描述的方法进行试验。 

6.4.4 交通信号灯识别 

按照GB 45184描述的方法进行试验。 

变色性能 

6.5.1 光致变色镜片 

按照GB/T 9105描述的方法进行试验。 

6.5.2 电致变色镜片 

按照T/COOA 16描述的方法进行试验。 

强度 

6.6.1 明示强度（抗冲击） 

明示抗冲击1级或2级按照QB/T 2506描述的方法进行试验。 
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6.6.2 球落测试 

亚力克球重量160g±10g，下落高度15cm±1cm，直径63mm±1mm。 

表面（凸面）耐磨性能 

6.7.1 表面最低耐磨 

按照GB/T 10810.5描述的方法进行试验。 

6.7.2 表面加强耐磨 

按照GB/T 10810.5描述的方法进行试验。 

耐光辐照 

按照QB/T 2506描述的方法进行试验。 

低温试验 

按照GB/T 10810.4描述的方法进行试验。 

高温试验 

按照GB/T 10810.4描述的方法进行试验。 

驾驶室环境模拟试验 

采用温湿试验箱进行试验。仪器温湿度控制范围应满足试验要求，升降温度和升降湿度的速率可设

定为 1℃/min和1%RH/min。 

驾驶室环境通常包括高温低湿与常温常湿两种环境。 

高温低湿温度为80℃±5℃，湿度为20%RH±5%RH。高温低湿状态下保持6小时。 

常温常湿温度为22℃-25℃，湿度为50%±5%RH。常温常湿状态下保持1小时。 

此为一个循环，循环测试3次。 

高温高湿试验 

采用温湿试验箱进行试验。仪器温湿度控制范围应满足试验要求，升降温度和升降湿度的速率可设

定为 1℃/min和1%RH/min。 

高温高湿温度为65℃±5℃，湿度为90%RH±5%RH。高温高湿状态下保持8小时。 

常温常湿温度为22℃-25℃，湿度为50%±5%RH。常温常湿放置16h。 

此为一个循环，循环测试3次。 

温度循环试验 

采用快温变循环机进行试验。升降温速率可设定为15℃/min。 

将温度降至-20℃±2℃并停留23min±1min，再用7min±1min的时间升温至60℃±2℃，在60℃停留

23min±1min，再用7min±1min的时间降温至-20±2℃。 

此为一个循环，循环测试50次。 

折射率与阿贝数（色散系数） 

按照QB/T 2506描述的方法进行试验。可使用同材料厚度满足试验要求的镜片进行测量。 
注：显示类智能眼镜用镜片材料详见附录A。 

7 标志 

镜片的表面、包装或附带文件中，应标明下列参数： 

a) 产品名称、商标； 

b) 生产者和/或供应商名称和地址； 

c) 执行标准号； 
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d) 顶焦度，单位为每米（m-1）； 
注： 行业也常用符号D或dpt表示，1 D=1 m

-1
。 

e) 镜片尺寸，单位为毫米(mm)； 

f) 厚度，CT和/或 ET，单位为毫米(mm)； 

g) 棱镜度，单位为厘米每米（cm/m）（适用时）；  
注： 行业也常用符号Δ表示， 1Δ=1 cm/m。 

h) 设计基准点位置（若未标明，则该点即为镜片几何中心）； 

i) 镀层（如，加硬、加膜等）； 

j) 光透射比分类； 
示例：0 类。 

k) 材料折射率（四位有效数字）和基准波长（若未标明，则默认为 e 谱线）； 

l) 阿贝数（色散系数）（三位有效数字）和基准波长（若未标明，则默认为 d 谱线）； 

m) 生产日期和/或生产批号； 

n) 使用限制说明（如不适合行路及驾驶；不适合黎明、黄昏和夜间驾驶等）； 

o) 明示性能（如防紫外、偏振）；  

p) 减薄棱镜（若应用）； 

q) 警示语（如避免接触尖锐物体；远离高温（>80℃））（适用时）； 

r) 溯源标识：唯一二维码（包含生产、检测、物流等信息）（适用时）； 

s) 孔位标记（适用时）。 

多焦镜片 

除7.1通用要求外，多焦镜片应加以说明的特性，还应标明下列参数： 

a) 顶焦度变化量，单位为每米（m-1）（适用时）； 

b) 子镜片的尺寸，单位为毫米(mm)； 

c) 右镜片（R）或左镜片（L）标记（适用时）； 

d) 子镜片棱镜度，单位为厘米每米，cm/m（适用时）。 

渐变焦镜片 

除7.1通用要求外，渐变焦镜片应加以说明的特性，还应标明下列参数。 

a) 镜片应至少有以下几个永久性标记： 

1) 配装基准：通常为相距 34 mm 的两个标记点，两标记点与通过配适点或棱镜基准点的垂面

等距离； 

2) 顶焦度变化量，以数值或等效标记形式，标记在颞侧配装基准点的下方，单位为每米（m-

1） ，没有次基准点的渐变焦镜片不宜参考 2），若存在多个顶焦度变化量，可提供适当

的参考标记；  

3) 生产者标记。 

b) 镜片应至少有以下几个非永久性标记： 

1) 配装基准线； 

2) 主基准点； 

3) 次基准点； 

4) 中心点； 

5) 棱镜基准点。 
注： 非永久选择性标记选用墨水或贴纸等方式进行标记。 

c) 镜片包装袋或附带文件中应至少标明的信息： 

1) 主基准点顶焦度和/或校验顶焦度，单位为每米（m-1）； 

2) 顶焦度变化量，单位为每米（m-1）； 

3) 右镜片（R）或左镜片（L）标记（适用时）。 

8 包装、运输和储存 
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包装 

外包装箱（盒）上应标明生产者名称、地址、产品名称、数量等标志。 

包装材料采用防刮、防潮的塑料或纸质包装，单个镜片独立包装（避免摩擦损伤）。 

运输 

运输时应轻卸、轻放。 

储存 

储存处应干燥通风。 
A  

A  
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附 录 A  

（资料性） 

显示类智能眼镜用镜片材料 

折射率与阿贝数（色散系数）属于光学镜片材料固有属性，可依据QB/T 2506标准，利用光折射原

理开展测试。该标准要求试样边缘厚度大于3mm；但显示类智能眼镜镜片受轻量化、紧凑化设计约束，

成品厚度一般小于3mm，实际检测可采用同材质、厚度达标的试样标定材料光学参数。 

在光学材料特性方面，折射率与镜片厚度呈反向关联，阿贝数与材料的色散能力呈反向关联。常规

规律：折射率越高镜片越轻薄，但色散越大、阿贝数越低，成像色差风险越高；折射率越低镜片越厚重，

色散越小、成像清晰度越好。现阶段MR系列新型树脂材料可兼顾高折射率、高阿贝数与耐热性能，更适

配显示类智能眼镜用镜片的特殊要求。 

相较于普通矫正镜片，显示镜片有三项核心选材要求：①轻量化：高折射率，降低穿戴重量；②

高耐热：满足框贴、面贴高温贴合加工，防止镜片高温变形失效；③高清成像：较高阿贝数，抑制色散

色差，兼顾显示成像与视力矫正效果。 

镜片基材主要分为玻璃与树脂两类。玻璃镜片折射率约1.52、阿贝数50以上、耐热稳定，但重量大、

易碎裂，不适配AR穿戴设备轻量化需求。树脂材料重量轻、安全性高、易加工，是AR镜片首选基材，主

要包含 ADC、DAP、PC、亚克力、聚氨酯（MR系列），各类材料AR适配性能如下： 

ADC 材料（折射率 1.50）：该材料阿贝数较高，基础光学成像性能优异，色散控制效果好。但整

体折射率偏低，同等度数下镜片厚度较大，无法满足AR镜片极致轻量化的设计需求，适配性较差。 

DAP 材料（折射率 1.56）：相较于ADC材料折射率更高，镜片更为轻便，且成本低廉、性价比高。

但材料固有短板明显，结构强度与抗老化性能偏弱，生产加工良品率较低，同时耐热性能不足，无法适

配AR镜片框贴、面贴的高温加工工艺，不适用于高端AR显示镜片。 

PC 聚碳酸酯材料（折射率 1.59）：核心优势为抗冲击性能极强、穿戴安全性高，适配智能穿戴设

备的使用场景。但该材料阿贝数仅28左右，色散现象明显，成像清晰度不足，难以满足AR高清显示与精

准视力矫正的需求；且采用注塑工艺成型，镜片内应力突出，在偏光工况下易出现彩虹纹理，光学稳定

性较差，但其耐热性能突出，适合特殊加工要求。 

亚克力材料（折射率 1.60）：折射率适中，材料成本低、加工成型便捷。但综合性能短板突出，

镜片结构强度低，抗冲击性、抗变形能力较弱，使用与加工过程中易损坏，且阿贝数约32，色散控制效

果一般，成像清晰度不足，耐热性能无法支撑AR框贴、面贴加工需求，整体适配度较低。 

聚氨酯材料（折射率 1.60 及以上）：是目前适配AR显示镜片需求的优质主流材料，兼具优异的加

工性能与综合光学性能，材料柔韧性佳，打孔、割边等深加工过程中不易碎裂、崩边，适配显示类镜片

精细化加工需求。目前市场主流为MR系列聚氨酯材料，各型号产品可适配不同AR镜片性能与加工需求： 

MR-8（折射率 1.60，阿贝数 41）：色散性能优异、阿贝数高，可有效抑制成像色差，保障显示类

镜片高清显示与视力矫正效果，光学成像清晰度突出，适配常规高清显示类镜片量产需求。 

MR-7（折射率 1.67，阿贝数 31）：高折射率可实现镜片轻量化，同时染色性能优异，可满足AR镜

片彩色镀膜、外观定制需求，适用于有色彩个性化需求的产品。 

MR-10（折射率 1.67，阿贝数 31）：具备系列中突出的耐热性能，可适配AR镜片框贴、面贴高温

贴合工艺，同时支持复杂车房定制加工，适配个性化、高精度AR镜片定制生产场景。 

MR-174（折射率 1.74，阿贝数 32）：拥有全系最高折射率，可实现超高度数AR镜片的极致轻薄化，

解决高度数镜片厚重、臃肿的问题，兼顾轻量化与基础成像性能，适配高度数视力矫正型显示镜片。 

各个镜片材料的具体性能见表A.1。 

表A.1镜片材料的具体性能 

材料类别 材料名称 折射率（ne） 阿贝数（ve） 热变形温度（℃） 

MR系列 

MR-8 1.60 41 118 

MR-7 1.67 31 85 

MR-10 1.67 31 100 
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材料类别 材料名称 折射率（ne） 阿贝数（ve） 热变形温度（℃） 

MR-174 1.74 32 78 

其他材料 

PC（聚碳酸酯） 1.59 28-30 142-148 

1.60亚克力材料 1.60 32 88-89 

1.56DAP材料 1.55 34-36 84 

1.50ADC材料 1.50 58 84 

玻璃 1.52 59 >450 

 
B  

B  
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C  
C  

D  
D  

 


