
中华人民共和国国家标准

焊 接 防 护 服

国家技术监督局 批准 实施

主题内容与适用范围

本标准规定了焊接防护服的分类 技术要求 试验方法 检验规则 标志 包装 运输与贮存

本标准适用于以织物 皮革或通过贴膜或喷涂制成的织物为面料 采用缝制工艺制作的焊接防护

服

引用标准

男女单服装

皮革成品物理化学性能试验方法

纺织织物 阻燃性能测定 垂直法

纺织品静电测试方法

劳动防护服号型

一般防护服

分类

焊接防护服分类

上 下身分离式

衣裤连体式

注 均可配用围裙 套袖 披肩 鞋盖等附件

技术要求

面 辅材料性能

材料种类

面料

纯棉布

皮革

贴膜布

喷涂布

其他 碳纤维及玻璃纤维布等

辅料

纯棉缝纫线

铁或电木扣钩

材料一般性能



面料

棉织布及其他织物经向断裂强力应不小于 纬向断裂强力应不小于

皮革抗张强度

牛面革

猪面革

缝纫线单线强力不小于

材料安全性能

阻燃性能

焊接防护服的面料应符合以下要求

续燃时间不大于

阴燃时间不大于

损毁长度不大于

防金属熔滴冲击性能

按附录 补充件 进行测试其性能应达到 经过 滴金属熔滴冲击后 试验样品温升不超过

抗电性

焊接防护服的静电阻抗值不小于

号型

号型尺寸应符合 的规定

套袖 披肩及鞋盖的尺寸见表

表

披肩 肩宽 前长 后长

套袖 袖长 袖口

鞋盖 长 宽

缝制要求

各主要部位允许偏差应符合 的规定

针距密度应符合 中 的规定

制衣工艺应采用

领口 袖口 裤口松紧两用式

衣袋必须加兜盖 缝合处无褶痕

扣钩使用金属扣时要为内藏式

外观

外观要求应符合 中 的规定

试验方法

棉织物面料检验按 中 的规定进行

皮革面料的检验按 的规定进行

阻燃性能按 的规定进行

防金属熔滴冲击性能按附录 补充件 的规定进行

抗电性能按 中 的规定进行

成品的规格和缝纫质量检验按 的规定逐项检验



检验规则

焊接防护服的检验分为型式检验和出厂检验两类 检验项目和不合格分类应符合表 表 的

要求

表 焊接防护服检验项目

序号 名称 型式检验 出厂检验

号型尺寸

针距密度

制衣工艺

外观要求

面料断裂强力

皮革物化性能

阻燃性能

防金属熔滴冲击性能

抗电性

表 焊接防护服不合格项目分类

项目

不合格分类

号型

尺寸

针距

密度

制衣

工艺

外观要求

折叠

清洁

缺件

漏损

上领

上袖

对称

互差

面料

断裂

强力

皮革

物化

性能

阻燃

性能

抗金属

熔滴冲

击性

抗电性

出厂检验按批量进行 以供货批为检查批 也可由厂需双方协商确定 被检焊接防护服应从检查批

中随机抽取

检验及抽样按 的规定进行

标志 包装 运输和贮存

每件产品需有厂名 商标 号型和检验合格证 外包装上应有厂名 商品名称 货号 数量及出厂日

期

包装应整齐牢固 数量准确 在产品与外包装间应设防潮隔层 外包装有特殊要求时由供需双方商

定

产品运输不得损坏包装 要防止日晒雨淋

产品应在阴凉 干燥 通风的地方贮存



附 录

服料防金属熔滴冲击性能测定

补充件

原理

测定当金属熔滴垂直冲击试样时 在试样背后传感器温升 所需的滴数

试验装置

产生金属熔滴的装置 图

使用氧乙炔焊炬熔化金属丝 棒 一端 焊嘴口径 金属丝 棒 运动由控制滑轮系

统电动机调速 焊嘴中心线与金属丝 棒 垂直 焊嘴口和金属丝 棒 的距离 可调 图 氧和乙炔

的供给速率由流量计控制

图 金属熔滴冲击装置原理图



图 产生金属熔滴装置

熔滴导向机构 图

此机构是用来收集金属熔滴并将其导向垂直放置的试样的机构 它包括涂覆聚四氟乙烯漏斗形导

槽和固定它的三维可调支架 导槽相对垂直面成 倾角 其口径能通过直径为 金属丝

棒 在导槽口加一盖子 不用时盖上



图 熔滴导向机构

显示报警仪的测温传感器

传感器支座材料是采用耐熔绝缘材料 其热传导率在 时 是

比热容为 尺寸如图 测温传感器可通过凹槽中心附近两孔的导线连接 四

边螺栓将传感器支座固定在试样框架上 传感器使用 时 板状 尺寸 聚四

氟乙烯涂覆的铂电阻 传感器支座外表面有一凹槽 正好嵌在传感器支座上 其凸出

部分是 用耐热胶粘剂嵌入凹槽 将传感器连在能将电阻变化值转变为温差的电子仪

器上 其分辨率为



图 传感器支撑座

试样框架

试样架也起支撑传感器作用 试样由滑轮和砝码拉紧 图 拉紧试样的两边砝码重量为

或固定试样一端 另一端放以 砝码 试样位置在垂直和水平方向均可调整

图 试样框架

金属丝 棒

金属丝 棒 的线密度

试样

从试验布上距边至少 处剪下 大小的布块作为试验试样 试样两边各留出

以便能夹持固定试样 图 裁剪至少 个试样 把试样放置在 相对湿度

环境下 平衡



图 试样

步骤

试验条件

在无其他热源的自然通风房间进行 每次试验的室温变化不应超过 试验前温度传感器 绝

热支座 稳定于环境温度

金属丝 棒 的准备与调整

设定电动机速率 以 的速率送丝 调整焊炬位置和气流量 以频率 产生熔滴

质量 频率的测定是用秒表记录熔化预定数量的金属熔滴所需的时间 第一滴不计算在内 每一滴

熔滴的质量及频率测定如下

用熔化 滴时金属棒前后质量差除以

滴

试验开始时的参数如下

氧气压力

乙炔压力

金属丝 棒 到焊炬喷嘴的距离

焊炬深蓝色火焰芯长度

采用最低实际气流量将熔滴飞溅危害减少到最小 放置好金属丝 棒 使之处在火焰温度最高点 即

使金属丝 棒 正好处在深蓝色火焰芯前头

测定

放置好试样框架以使焊炬喷嘴水平轴线到传感器水平中心线的距离为 调整金属

丝 棒 轴线至传感器 接触试样 表面的距离为 调整金属丝 棒 轴线至垂直传感器中

心轴线 喷嘴对面 的距离为 图

使熔滴导槽倾斜 保证金属熔滴的收集并使之冲击到试样 传感器水平位置上 设定试样外表

面至导槽最近端之距离为 图 将试样固定在框架夹持器上 使传感器完全被盖住

由砝码拉紧 要将正面 外表面 朝向熔滴 每次试验 记下熔滴数 测试试样反面 里面 的温度上升

一次试验测试 个样品

为避免第一滴熔滴造成导槽堵塞 由于上次试验未清除掉的熔滴在焊丝上形成结 使第一滴体积较

大 应使用拨棒清除第一滴熔滴 然后再开始进行试验



结果处理

温升为 时所用的熔滴数大于 滴为合格 当 个样品的平均值结果在 之间时

需重做一组试验 结果取 个样品的平均值

实验报告

测试报告应包括下列内容

试样规格和参数 特别是面密度

注明参照的标准

每一试样的测试结果及平均值

观察到异常现象 如 烟 火焰等

注明试验未按本标准进行的步骤 外加任何可能影响测试结果的情况或是可能加深危害的预

兆
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