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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。 

本文件为GB/T 10810《眼镜镜片》的第5部分。GB/T 10810已经发布以下部分： 

GB/T 10810《眼镜镜片》分为5个部分： 

—— 第 1部分：单焦和多焦； 

—— 第 2部分：渐变焦； 

—— 第 3部分：透射比试验方法； 

—— 第 4部分：减反射膜试验方法； 

—— 第 5部分：表面耐磨试验方法。 

本文件代替GB 10810.5—2012《眼镜镜片 第5部分：镜片表面耐磨要求》，与GB 10810.5—2012相

比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下： 

—— 更改了标准名称为“眼镜镜片 第 5部分：表面耐磨试验方法”； 

—— 删除了镜片表面（凸面）耐磨要求（见 2012 年版的第 4章）； 

—— 增加了耐磨可选试验方法（见 6）。 

本文件非等效采用ISO 8980-5:2005 《眼科光学—未割边眼镜镜片 第5部分：表面明示耐磨眼镜镜

片最低要求》。 

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。 

本文件由中国轻工业联合会提出。 

本文件由全国眼视光标准化技术委员会归口。 

本文件起草单位： 

本文件主要起草人： 

本文件于2012年首次发布，本次为第一次修订。 
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引 言 

眼镜镜片的主要功能是用于矫正视力和保护眼睛，是配装眼镜的重要元件。通过配戴适合个人需求

的眼镜镜片，人们可以看清楚远近处的物体、减轻视疲劳和眼睛干涩等不适症状、保护眼睛不受有害光

线的伤害，满足在不同场合的使用需求，故眼镜镜片产品对于个人视力和健康具有重要意义。GB/T 10810

系列标准旨在规范眼镜镜片的生产和使用，提高镜片的质量和安全性。对于保护消费者的视力健康、减

少眼部疲劳和不适感、提高视觉效果等都具有重要意义。 

眼镜镜片相关标准将形成以强制性标准为主、推荐性产品标准为辅的标准体系，满足生产商、消费

者及监督管理的需求，并满足国务院相关部门对强标精简整合工作的要求。 

GB/T 10810 系列作为与强制性国家标准配套的推荐性国家标准体系中的主要组成部分，可以有效

协调配套的新型标准体系，健全统一协调、运行高效、政府与市场共治的标准化管理体制，形成政府引

导、市场驱动、社会参与、协同推进的标准化工作格局，有效支撑统一市场体系建设，让标准成为对眼

镜镜片质量的硬约束，推动中国经济迈向中高端水平。 

GB/T 10810由五部分构成。 

—— 第 1部分：单焦和多焦。规定了单焦和多焦镜片产品光学参数和几何尺寸等质量要求和相关

试验方法，旨在确立单焦和多焦眼镜镜片产品的质量评价准则，形成有效的标准检测体系，

从而提升产品质量。 

—— 第 2部分：渐变焦。规定了渐变焦镜片产品光学参数和几何尺寸等质量要求和相关试验方

法，旨在确立渐变焦镜片产品的质量评价准则，形成有效的标准检测体系，从而提升产品质

量。 

—— 第 3部分：透射比试验方法。描述了镜片透射比性能的试验方法，旨在对镜片处于不同波长

和入射角度等条件及状态下的光透射比性能进行测量和表征，形成有效的标准检测体系。 

—— 第 4部分：减反射膜试验方法。描述了镜片减反射膜膜层性能的试验方法，旨在于对减反射

膜的各种膜层性能进行测量和表征，形成有效的标准检测体系。 

—— 第 5部分：表面耐磨试验方法。描述了镜片各类耐磨试验方法，根据国情增加了部分耐磨试

验方法，旨在提供多个镜片产品耐磨试验方法，形成有效的标准检测体系。 

当前世界主流的眼镜镜片多采用树脂材料，有重量轻、不易碎、易着色和紫外线吸收等特点，但最

大的缺点是硬度低，表面易产生划痕。所以生产树脂眼镜镜片时会进行加硬处理，即提高镜片的表面耐

磨性能。随着生产工艺的改进和调整，眼镜镜片表面耐磨性能呈现差异化，目前已有眼镜镜片表面耐磨

国家标准中的试验方法已无法满足实际试验的需求。本文件在修订ISO 8980-5的基础上，增加了落砂试

验，更符合当前的技术和市场状况，能够更好地保障眼镜镜片的质量和性能，为消费者提供更好的选择

和配戴体验。
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眼镜镜片 

第 5部分：表面耐磨试验方法 

1 范围 

本文件描述了眼镜镜片表面的耐磨试验方法。 

本文件适用于眼镜镜片。 

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 26397 眼科光学 术语 

3 术语和定义 

GB/T 26397界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

4 方法 1：表面最低耐磨试验 

4.1 试验条件 

试验环境温度为23℃±5℃。 

4.2 仪器设备 

4.2.1 磨擦工具 

磨擦工具有一个能够在套筒内纵向移动的活塞,活塞内有一个保持5 N±1 N的压力的弹簧，活塞末

一端可固定橡皮头。使用时，磨擦工具与样品表面法线的夹角保持垂直，并且活塞移动不超过标记或滑

杆刻度线位置。磨擦工具外形结构见图1。（也可使用等效的机械装置见图2）。 

 

图1 磨擦工具和脱脂纱布安装示意图 
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图2 机械装置示意图 

4.2.2 橡皮头 

橡皮头的硬度应达到国际橡胶硬度ISO 48中的75 IRHD±5 IRHD。橡皮头直径为6.5 mm～7.0 mm。

橡皮头应有充分的长度，但在磨擦工具中露出的部分应小于3 mm。 

4.2.3 脱脂纱布 

脱脂纱布为本色、经纱41 纱/25 mm～47 纱/25 mm、纬纱33 纱/25 mm～39 纱/25 mm、总纱76 纱

/25 mm
2
～84 纱/25 mm

2
。把100 mm×100 mm的脱脂纱布折叠到12层(约50 mm×17 mm)，包在橡皮头外

并且缚于磨擦工具的夹头上(见图1)。 

4.3 样品 

样品为前表面曲率半径大于75 mm，顶焦度绝对值不大于3.00 m
-1
 的眼镜镜片。 

注： 行业也常用符号D或dpt表示，1 D=1 m
-1 

4.4 试验步骤 

清洁样品表面，固定样品以使其在试验期间不能移动。 
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手持磨擦工具套筒保持5 N±1 N的压力对样品表面（凸面）往返磨擦25个回合，磨擦过程中磨擦工

具应与样品表面法线的夹角保持为0°±5°，磨擦轨迹应通过几何中心±2 mm处、长度30 mm±5 mm，

平均速率为1 回合/秒±0.1 回合/秒。 

4.5 试验数据处理 

目视检查样品磨擦范围内是否有可见的划痕磨损和磨损面。 

5 方法 2：表面加强型耐磨试验 

5.1 试验条件 

试验环境温度为23℃±5℃。 

5.2 仪器设备 

5.2.1 雾度仪 

应符合JJF 1303-2011中的要求。 

5.2.2 分光光度计 

应符合JJG 178或JJF 173的要求。 

5.2.3 磨擦仪 

施加在样品上的总荷重为750 g，其压力方向应与样品凸面法线方向相一致；往复磨擦的频率为100 

次/min(一次定义为一个往复运动)；应有固定样品的装置，保证磨擦试验过程中样品不被移动。 

5.3 材料 

5.3.1 钢丝绒 

000#钢丝绒磨擦面应平整、有序排列和没有被氧化。新的钢丝绒磨擦面应进行一次磨合（荷重750 

g，用加硬树脂镜片往复磨擦200次），以达到消除钢丝绒的毛刺和轻微氧化等影响。应经常检查钢丝绒

磨擦面（也可以通过检查试样磨擦划痕的粗糙度与均匀性，了解钢丝绒磨擦面），如果不符合要求应更

换。 

钢丝绒应折叠5层以上（单层厚度约5 mm）形状如附录B中图B.2所示，平面尺寸约40 mm×40 mm。

其外形和放置方向见附录B中图B.1（钢丝绒丝纹必须与磨擦方向垂直）。在磨擦仪压模下端中心处粘上

钢丝绒（见附录B中图B.3）。 

5.4 样品 

被测样品为前表面曲率半径大于75 mm、顶焦度绝对值不大于0.50 m
-1
的眼镜镜片。 

样品（磨擦前与磨擦后的镜片）表面应清洁干净，清除任何的残余物。放置约2小时，按0°、90°、

180°、270°方向对样品进行标记。 

5.5 试验步骤 

5.5.1 将样品置于雾度值测量设备上，测定未经磨擦时样品中心区域的初始雾度值𝐻଴。分别记录标记

0°、90°、180°、270°方向处的测量值，并计算算术平均值𝐻଴。 
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5.5.2 样品经上述测试后，把它置于磨擦仪上，样品的凸面向上，使其中心与摆杆中心重合并使其固

定。在磨擦仪压模上端的压重梁上，加上荷重砝码，总荷重(压重梁、压模、荷重砝码、钢丝绒等)为 750 

g±15 g，施加在样品的凸面上。启动磨擦仪，往复磨擦 1000 次。往复磨擦区域应略大于雾度值测量区

域（一般在镜片凸面几何中心周围形成约 40 mm×40 mm 磨擦区域）。 

5.5.3 将经过磨擦试验的样品洗净后，用棉纸吸干或晾干，将样品置于雾度值测量设备上，测量样品

中心区域的雾度值𝐻௜。依次获得 4次测量值，并计算算术平均值𝐻௜。 

5.6 试验数据处理 

试验结果 x按式(1)计算： 

 𝑥 = 0.8 × ൫𝐻௜ −𝐻଴൯ ···································································· (1) 

式中： 
𝐻௜——经磨擦后4次雾度测量值的算术平均值； 

𝐻଴——未经磨擦4次初始雾度测量值的算术平均值； 

0.8——调正因子； 

x——试验结果，结果精确到0.1％。 

注： 引入一个调正因子0.8，是为了减少在测试过程中各种不确定因素影响。 

6 方法 3：落砂试验 

6.1 试验条件 

试验环境温度为23℃±5℃。 

6.2 仪器设备 

落砂试验仪器如图3所示。 

6.3 材料 

磨料条件包括： 

a) 磨料质量为400 g； 

b) 磨料下落量约为60 g/min～80 g/min； 

c) 磨料应垂直下落在镜片中心，并与镜片表面成45°； 

d) 镜片夹的转速为5 r/min； 

e) 磨料为人造金刚砂(SiC),粒度为125 µm～297 µm； 

f) 磨料每应用10次后，检验一次粒度，使其在规定的范围内，以使用50次为限度。 
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标引序号说明： 

1——固定漏斗； 

2——磨料承接箱； 

3——镜片夹持台； 

4——电动机； 

5——导管； 

6——漏斗； 

7——导管； 

8——皮带； 

9——镜片夹持台； 

10——夹具。 

图3 落砂试验仪器 

6.4 样品 

被测样品为前表面曲率半径大于75 mm、顶焦度绝对值不大于0.50 m
-1
的眼镜镜片。 

6.5 试验步骤 

6.5.1 样品应产品推荐的清洗方法进行清洗，如产品未推荐清洗方法，使用浓度为 1.0％±0.2％的清
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洁剂水溶液清洗镜片，清洁液温度宜为 27℃±3℃。然后用蒸馏水将镜片上的残留溶液冲洗干净。最后

用洁净布或镜头纸将镜片上的水分擦干。清洗后的试样不应被污染或损坏。 

6.5.2 将样品固定于图 3 所示的镜片夹持台上，转盘转动时，落下磨料，待磨料全部落下后，取下样

品重复 6.5.1 条步骤。 

6.5.3 将样品置于雾度值测量设备上，测量样品中心区域（必须是相同的区域）的雾度值。依次获得

0°、90°、180°、270°方向处的测量值，取 4次测量值的算术平均值作为试验后的样品雾度值 H。 

7 试验报告 

试验报告至少应给出以下几个方面的内容： 

a) 样品名称； 

b) 依据标准及标准条款； 

c) 试验结果； 

d) 试验日期。 
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A  
A  

附 录 A  

（规范性） 

目视法装置图 

不借助光学放大装置，在明视场，暗背景中进行镜片的检验。图 1 所示为推荐的检验系统。检验

室周围光照度约为 200 lx。检验灯的光通量至少为 400 lm，例如 15 W 的荧光灯管或部分遮蔽的 40 W

白炽灯。也可以采用其他等效方法。 

注： 检验者应经过培训并需要熟练的操作水平。 

       

表A.1 目视法装置图 



GB/T 10810.5—XXXX 

8 

B  
B  

附 录 B  

（规范性） 

钢丝绒和磨擦仪简图 

 
 

图B.1 钢丝绒放置方向 

 

图B.2 钢丝绒的折叠 

 

图B.3 镜片磨擦仪 

 


