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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。 

本文件由江苏宇迪光学股份有限公司提出。 

本文件由中国商业企业管理协会归口。 

本文件起草单位：江苏宇迪光学股份有限公司。 

本文件主要起草人： 
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光学特种镜片检测流程 

1 范围 

本文件规定了光学特种镜片检测的基本要求、检测流程、检测结果评定、检测报告。 

本文件适用于光学特种镜片检测流程。 

2 规范性引用文件 

本文件没有规范性引用文件。 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 基本要求 

人员 4.1 

4.1.1 检测人员应熟悉光学特种镜片的特性、检测标准和方法，具备熟练操作检测设备的能力。 

4.1.2 检测人员应具备严谨的工作态度和良好的职业道德，确保检测结果的客观、准确。 

4.1.3 应定期对检测人员进行职业道德教育和考核，强化其责任意识。考核内容包括检测操作的准确

性、数据处理的能力、问题解决的能力等方面 

设备 4.2 

4.2.1 应对各类检测设备进行校准和调试，确保其处于良好的工作状态。在设备校准过程中，应按照

国家标准和设备操作手册进行，使用标准样品对设备的准确性进行验证。对于关键设备，如焦度计、分

光光度计、膜厚测试仪等，应定期进行精度校验，确保测量结果的可靠性。 

4.2.2 应建立设备维护和保养计划，定期对设备进行检查和维护，确保设备的准确性和稳定性。设备

维护包括清洁、润滑、紧固等日常保养工作，以及定期的设备检修和升级。应对设备的维护情况进行详

细记录，以便及时发现设备的潜在问题并采取相应的措施。 

5 检测流程 

检测工具 5.1 

检查工具为以下： 

a) 日光灯； 

b) 强光灯； 

c) 擦拭液； 

d) 放大镜； 

e) 擦拭纸； 

f) 手指套； 

g) 镊子。 

照度要求 5.2 

Lens检查试样表面的照度要求，1 000～3 000（含）Lux以上，客户有特殊要求时，根据客户要求。 

准备工作 5.3 

5.3.1.1 应保持工作桌面的工具整洁，检测照度距离 30 cm，检查镜片时不可戴首饰。 
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5.3.1.2 应穿好工作服，戴好工作帽，口罩和手指套（6  指），检查工作灯和工作台是否正常工作。 

5.3.1.3 手指套不可太松，检验时每只手要戴三个手指套，手指套要用擦拭液擦拭干净并及时更换。 

外观检测 5.4 

5.4.1 将待检镜片放在无尘工作台面上，并与检查灯或放大镜之间空出一定的安全距离，一般为 5～

10 cm。 

5.4.2 拿取镜片时从镜片的芯面拿起，不可接触镜片表面，注意垂直方向取出防止镜片卡裂或掉落现

象，不可多篮同时检查，不应同时一手拿取多枚镜片，将取出的镜片拿离篮子上方，防止镜片不小心掉

落砸伤其他镜片。  

5.4.3 拿取时发现镜片紧时，应双手配合取出，且要遵循近拿远放的原则。 

5.4.4 检验时眼睛注视镜片，双手轻轻旋转镜片眼睛与镜片距离一般为 20～30 cm 进行检查。 

5.4.5 检查时根据各工程要求进行透过检查和反射检查，根据图纸，边厚超过 3 mm 的，旋转 360°

检查侧面有无砂路、硬伤等疵病。 

5.4.6 检验时不管良品还是不良品都不可重叠，特别装有镜片的夹具板也不可重叠。 

5.4.7 特殊情况根据客户要求另增检查，将判定好的镜片做好标识，定置摆放，检查结束后将桌面整

理干净。 

5.4.8 检验一轮结束后将该品种的良品、返工品、报废品撤离现场，放置到对应的区域，再检验另一

个品种。 

铣磨检测 5.5 

5.5.1 使用测量工具检测铣磨后的镜片尺寸，包括直径、厚度、曲率半径等，确保尺寸偏差在允许范

围内。采用高精度的测量仪器，如三坐标测量仪等，对镜片的尺寸进行精确测量。对于尺寸精度要求较

高的镜片，可进行多次测量，取平均值作为最终测量结果。 

5.5.2 采用表面粗糙度仪检测镜片表面的粗糙度，确保其符合工艺要求。根据不同的镜片用途和要求，

设定合理的表面粗糙度标准。对于表面粗糙度不符合要求的镜片，应分析原因，调整铣磨工艺参数，进

行返工处理。 

5.5.3 检查镜片表面是否有划痕、崩边等缺陷。在充足的光照条件下，使用放大镜和显微镜等工具进

行仔细观察。对于轻微的划痕和崩边，可以进行抛光处理；对于严重的缺陷，应报废处理。 

精磨检测 5.6 

5.6.1 使用焦度计、棱镜度测试仪等设备检测镜片的光学性能，包括顶焦度、柱镜轴位、棱镜度等，

确保其符合设计要求。在检测过程中，应按照设备操作手册进行操作，确保测量结果的准确性。 

5.6.2 使用显微镜等设备检查镜片表面的质量，查看是否有磨痕、砂眼等缺陷。对于表面质量问题，

应根据缺陷的严重程度采取相应的处理措施，如抛光、返工或报废。 

磨边检测 5.7 

5.7.1 测量磨边后的镜片尺寸，确保其与设计尺寸相符。检查镜片的边缘是否光滑、无毛刺。使用精

密测量工具对镜片的边缘尺寸进行测量，确保尺寸精度在允许范围内。对于边缘不光滑或有毛刺的镜片，

应进行打磨处理，使其符合质量要求。 

5.7.2 观察镜片边缘是否有崩边、缺口等缺陷。在光照条件下，对镜片边缘进行仔细观察，对于发现

的缺陷进行标记和记录。对于轻微的崩边和缺口，可以进行修复处理；对于严重的缺陷，应报废处理。 

抛光检测 5.8 

5.8.1 使用放大镜、显微镜等设备检查镜片表面的抛光质量，查看是否有划痕、麻点等缺陷。对抛光

后的镜片表面进行全面检查，确保表面光滑、无瑕疵。对于发现的缺陷，应分析原因，调整抛光工艺参

数，进行返工处理。 

5.8.2 采用光泽度仪检测镜片表面的光泽度，确保其符合要求。根据不同的镜片用途和要求，设定合

理的光泽度标准。对于光泽度不符合要求的镜片，应调整抛光工艺，提高光泽度 

镀膜检测 5.9 
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5.9.1 使用膜厚测试仪检测镜片镀膜的厚度，确保其在规定范围内。采用非接触式膜厚测试仪，对镀

膜后的镜片进行多点测量，取平均值作为膜层厚度的测量结果。对于膜层厚度不符合要求的镜片，应分

析原因，调整镀膜工艺参数，进行返工处理。 

5.9.2 检测镀膜后的镜片的光学性能，如透射比、反射比、色差等，确保其符合设计要求。使用分光

光度计等设备对镜片的光学性能进行检测，与标准样品进行对比，确保光学性能的稳定性。对于光学性

能不符合要求的镜片，应调整镀膜工艺或更换镀膜材料，进行返工处理。 

5.9.3 采用适当的方法检测膜层的附着力，如百格试验等，确保膜层牢固附着在镜片表面。按照标准

要求进行百格试验，观察膜层的脱落情况。 

检验 5.10 

5.10.1 综合检验 

对镜片进行全面的综合性能检测，包括外观、尺寸、光学性能、特殊性能、环境适应性等方面的检

测。使用专业的检测设备和仪器，对镜片的各项性能指标进行严格检测。对于特殊性能要求的镜片，应

采用相应的检测方法和标准，确保其性能符合客户需求。 

5.10.2 抽样检验 

按照一定的比例进行抽样检测，确保产品质量的稳定性。根据产品的批量大小和质量要求，确定合

理的抽样比例。对抽取的样品进行全面检测，若发现不合格样品，应扩大抽样范围进行复检，确保产品

质量的可靠性。 

6 检测结果评定 

单项检测结果评定 6.1 

对于每个检测项目，根据相应的标准和要求进行评定。如果检测结果在标准范围内，则判定为合格；

如果超出标准范围，则判定为不合格。建立详细的检测结果评定标准，对每个检测项目的合格范围进行

明确界定。对于检测结果处于临界值的情况，应进行多次测量或采用更精确的检测方法进行确认。 

综合检测结果评定 6.2 

根据单项检测结果，对镜片的综合性能进行评定。如果所有检测项目均合格，则判定为合格产品；

如果有一项或多项检测项目不合格，则判定为不合格产品。制定综合检测结果评定流程，对不合格项目

进行分类和分析，确定其对产品整体性能的影响程度。对于轻微不合格的产品，可以进行返工处理；对

于严重不合格的产品，应报废处理。 

不合格产品处理 6.3 

6.3.1 对于不合格产品，应进行标识和隔离，避免与合格产品混淆。建立不合格产品标识和隔离制度，

确保不合格产品能够及时被识别和处理。对不合格产品进行详细记录，包括不合格项目、原因分析、处

理措施等信息，以便后续跟踪和改进。 

6.3.2 分析不合格原因，采取相应的纠正措施，如返工、报废、降级使用等。组织相关部门和人员对

不合格产品进行原因分析，制定切实可行的纠正措施。对于因工艺问题导致的不合格产品，应调整工艺

参数，加强过程控制；对于因原材料问题导致的不合格产品，应更换供应商或改进原材料质量。 

6.3.3 对纠正后的产品进行重新检测，确保其符合质量要求。对采取纠正措施后的产品进行严格的重

新检测，确保其各项性能指标符合标准要求。 

7 检测报告 

检测过程中应详细记录各项检测数据和结果，确保数据的真实性和可追溯性。 7.1 

记录内容应包括： 7.2 

a) 镜片的批次号、型号、规格； 

b) 检测项目； 
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c) 检测数据； 

d) 检测时间； 

e) 检测人员等信息。 

记录应采用纸质或电子文档的形式进行保存，保存期限应符合相关规定。 7.3 

根据检测结果编制检测报告，报告应包括： 7.4 

a) 镜片的基本信息； 

b) 检测项目； 

c) 检测结果； 

d) 判定结论等内容。 

检测报告应采用规范的格式和语言进行编写，确保报告的准确性和可读性。报告应由检测人员签7.5 

字确认，并经相关负责人审核批准后发放。 

对于检测不合格的镜片，应及时通知生产部门进行处理，并记录处理结果。处理方式可以包括返7.6 

工、报废、降级使用等。同时，应分析不合格的原因，采取相应的纠正措施，防止类似问题的再次发生。 

 


