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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。

本文件代替JB/T 6162-2013《反射和透射放映银幕 通用技术条件》，与JB/T 6162-2013相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

——更改了标准的中文名称；

——更改了“引言”的内容；
——删除了第1章的部分内容；
——更改了第3章中的引用文件，新增了引用文件；
——更改了“放映银幕”定义的描述(见3.1，JB/T 6162-2013中3.1)；
——新增了部分技术要求及试验方法(见4.5、4.26、6.4、6.25)；
——更改了一项技术要求(见4.6，JB/T 6162-2013中5.5)；

——更改了6.3中“三废”的排放要求(见6.3，JB/T 6162-2013中6.3)；
——更改了“幕幅面的打孔”要求(见7.4.1，JB/T 6162-2013中7.4.1)；
——更改了“孔面积百分比”的要求(见7.4.2，JB/T 6162-2013中7.4.2)；
——更改了金属银幕“圆孔直径”的要求(见11.4.1，JB/T 6162-2013中11.4.1.1)；
——更改了金属银幕“孔面积百分比”的要求(见11.4.2，JB/T 6162-2013中11.4.1.2)。
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。

本文件由中国机械工业联合会提出。

本文件由机械工业电影和电教机械标准化技术委员会(CMIF/TC4)归口。

本文件起草单位：秦皇岛视听机械研究所有限公司、广州美视晶莹银幕有限公司、安徽影星银幕有限责任公司。
本文件主要起草人：王虹达、梁思建、高峻、王宏伟、邓荣武。

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：

——JB/T 6162-1992、JB/T 6163-1992、JB/T 6164-1992、JB/T 6162-2004、JB/T 6162-2013。

Ⅰ
JB/T 6162-××××
引  言

本标准为我国银幕标准体系的组成部分，该体系标准覆盖了电影、幻灯、投影、录像和视频放映用的各类银幕。该体系主要由GB/T 13982《反射和透射放映银幕》、GB/T 32200《放映银幕特性参数和测定方法》、JB/T 6162《反射和透射放映银幕 通用技术条件》以及JB/T 6839《放映银幕分类》共同构成支撑银幕的基础性系列标准。

Ⅱ

JB/T 6162-××××
反射和透射放映银幕通用技术规范
1  范围

本文件规定了反射和透射放映银幕的技术要求，描述了其试验方法，规定了反射和透射放映银幕在制造中所推荐的通用工艺。
    本文件适用于漫反射、回射、透射和增益反射放映软质银幕的制造,不适用于硬质银幕。
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 13982-2022  反射和透射放映银幕
GB/T 32143-2015  数字放映银幕的安全及环保要求

3  术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1  

放映银幕  projection screen
供放映用的具有规定光学特性的光反射和透射幕面。

注：简称“银幕”。
3.2

  塑料银幕  plastic screen
属于D型——漫反射银幕。它对入射光在2π立体角空间内产生漫反射；其幕基(或基本幕基)和表面反射层均为塑料，如需满足在银幕后面摆放音箱的传声要求，可在幕面进行均匀打孔以起到透声作用。
3.2.1  

漫反射型塑料银幕  diffuse plastic screen
属于D型——漫反射银幕。它对入射光在2π立体角空间内产生漫反射；其幕基(或基本幕基)和表面反射层均为塑料。
3.2.2

透射型塑料银幕  rear projection plastic screen
属于R型——透射银幕。是用透射光观看的银幕。透射光对入射光在2π立体角空间内产生漫透射，其幕面均为塑料。
3.3  

玻纤、化纤复合银幕  fiber-glass and chemical-fiber composite screen
属于D型——漫反射银幕。它对入射光在2π立体角空间内产生漫反射；其幕基为玻纤(或化纤)网骨，背面涂布黑色PVC防透光层，表面涂布白色PVC(称为白塑银幕)或灰色PVC(称为灰塑银幕)并辊刻压花成漫反射成像表层。
3.4  

编织透声银幕  acoustic transparent woven screen
属于D型——漫反射银幕。它对入射光在2π立体角空间内产生漫反射；该类银幕通常以化纤或高分子织物线经纬编织而成，表面涂布光学涂层，同时具有透声效果。
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3.5

玻璃珠银幕  glass beaded screen
属于B型——入射角上增益反射银幕。它对入射光的反射在2π立体角空间内的光线入射角上具有集聚增益反射特性；该类银幕通常以塑料、玻纤或化纤等高分子聚合材料为幕基，在其表面涂布一薄层数量极多的玻璃微珠面构成。
3.6  

金属银幕  metallised screen
属于S型——反射角上增益反射银幕。它对入射光的反射在2π立体角空间内的光线反射角上具有集聚增益反射特性，反射角的大小等于入射角。该类银幕通常以塑料、玻纤、化纤、橡胶混合物或PET等高

分子聚合材料的压合膜为幕基，在其表面涂布一薄层含有金属粉末的涂料用以增强光反射性能，其幕基表

面可以压制成条纹状、网格状、蜂窝状等结构，如需满足在银幕后面摆放音箱的传声要求，可在幕面进行

均匀打孔以起到透声作用。

4  技术要求

4.1～4.26　见GB/T 13982-2022中5.1～5.26。  
5  试验方法

5.1～5.25  见GB/T 13982-2022中6.1～6.25。
6  银幕制造环境通用要求
6.1  银幕制造工序均应在干净、通风的条件下进行。
6.2  银幕制造各工序均应在符合环保和作业安全要求的场所中进行，喷涂场所必须遵守消防和劳动保护条例。
6.3  生产原材料的选择和废水、废气、废渣的排放应按GB/T 32143-2015中的要求。

7  反射和透射塑料银幕通用工艺要求
7.1  通用工序
通用工序见图1。

注：幕幅面打孔为选择性工序，根据银幕透声需求选择打孔或不打孔，并且打孔可在涂层工序之前或之后。

7.2  幕基幅面压合
7.2.1  通常采用层合机连续压制成卷而成为幕基，其幅面宽度应尽可能减少在有效投影面积内的拼缝。
7.2.2  幕基材料的选择应考虑下列因素：
a) 颜色；

b) 伸缩性；

c) 稳定防老化、防脆化、防龟裂；

d) 阻燃性；

e) 环保性；

f) 加工后形成的幕基应柔性可卷绕，表面平整、细腻；

g) 强度。

7.3  幕幅面的表面处理
7.3.1  塑料银幕一般均需有为达到特定光学特性而进行的表面处理，如压纹、涂层等。
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 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图1

7.4  幕幅面的打孔
7.4.1  为保障声音衰减和成像精细度的平衡，打孔银幕的圆孔直径应不大于1.5mm，圆孔在银幕上应采用交错排列。
7.4.2  打孔银幕的小孔总面积占银幕画幅总面积之百分比，称为孔面积百分比，以PC表示。为达到良好的透声效果，推荐PC应达到4.0%～7.0%。在此范围内当小孔直径较大时应取较大百分比；当小孔直径较小时可取较小百分比；在同样孔面积百分比的情况下，采取较小直径可减少高频声音传递的损失。
    孔面积百分比用公式(1)计算，并如图2所示。
                               πd 2
PC＝——－×100% -----------------------------------------(1)
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图2

7.4.3  打出的圆孔应轮廓清晰、孔需打透、不应产生翻边和毛边现象；圆孔间距和排列应规则，不应产生局部纵向和横向的错位及漏孔现象；圆孔加工后，不得产生有影响银幕全幅面平整或圆孔周围未冲孔区域平整的现象。
7.5  银幕接缝
7.5.1  较大规格的放映用塑料银幕均需接缝，接缝工艺有焊接、粘接等。塑料银幕推荐采用高频周波烫接工艺，其接缝宽度宜不大于小圆孔的横向间距。
7.5.2  从观看要求出发，银幕接缝宜为竖接，且银幕接缝的放映正面应和全幕面保持平整一致。
7.5.3  银幕接缝处应足够牢固，经正常安装绷紧的银幕在使用中不应产生裂缝或变形。
7.6  幕边结构
为了银幕大面积安装的平整性，固定式银幕推荐采用穿管安装；流动性银幕推荐采用四周环孔安装。不论哪种结构，四周安装区域应予以增强或采用双层结构。
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8  编织透声银幕通用工艺要求
8.1  通用工序
通用工序见图3。

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图3

8.2  幕基布处理
8.2.1  幕底布应选择伸缩性小，柔性适中的白色织物。
8.2.2  幕底布须展平、绷紧，并应清除其表面布结、纱头等使其平整。
9  玻纤、化纤复合银幕通用工艺要求

9.1  通用工序
通用工序见图4。

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图4

9.2  幕基布的选择和处理
9.2.1  幕基布应选择伸缩性小、柔性适中的玻纤或其它化纤织物。
9.2.2  幕基布应展平、绷紧，并应清除其表面布结、纱头等使其平整。

9.2.3  为具有更好的吸附胶粘剂的能力，可涂胶作预处理，使表面结构平滑细腻。
9.3  幕基和幕面的涂布及裁切
9.3.1  不论采用手工或机器涂布，每层涂布的厚度全幅面应均匀一致。
9.3.2  涂料粉末要细腻，不应有任何颗粒状物质，按涂敷方法确定合适的稠度和流动性。
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9.3.3  幕基背面应涂敷黑色或辊压黑色PVC胶层，以减少光线透射。
9.3.4  幕面层涂布材质应注意稳定防老化、防龟裂；每次涂布后表面应细腻光洁。
9.3.5  幕面层涂布后应干燥后再涂布下一次。
9.3.6  涂布完成后厚度通用在0.25mm～0.80mm之间，具体视材质、工艺和强度的需要而确定。
9.3.7  为避免幕布展开后产生如腰鼓状的翘曲现象，幕基材质需柔性适宜，厚薄均匀。
9.3.8  涂布完成后裁边。
10  玻璃珠银幕通用工艺要求

10.1  通用工序
通用工序见图5。

10.2  幕基处理
玻璃珠银幕的幕基背面应涂敷黑色或辊压黑色PVC胶层，以减少光线透射，正面玻璃珠附着层可先涂

胶作预处理，使表面结构平滑细腻。

玻璃珠银幕的幕基由银幕裁切前的工序所完成或是由层合机压制完成。采用手工涂布的在幕基最后一
次涂布并干燥后即进入下面工序。
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图5

10.3  玻璃微珠的附着
10.3.1  应选择优质的玻璃微珠，玻璃微珠应清洁、无杂质；同一批银幕加工所使用的玻璃微珠的直径应一致。
10.3.2  应选择颜色基本透明、变干速率适宜的粘接剂，该粘接剂不仅可使玻璃微珠粘接牢固，更要根据所粘玻璃微珠直径大小使胶水涂层达到所需要和适宜的厚度。
10.3.3  玻璃微珠的附着步骤如下：
a) 根据某批加工所用玻璃微珠的直径及其折射率大小，在幕基上涂布一层厚度适当、均匀的粘接剂。
b) 幕基涂布粘接剂后，即可将玻璃微珠附着在幕基粘接剂上，附着时要求给于一定的压力，可使微珠深入到胶层的适当深度；

c) 玻璃微珠的附着要均匀，不应有局部漏珠和多层玻璃微珠粘连的现象；
d) 在适宜条件下，使粘接剂固化，将玻璃微珠牢固地附着在幕面上。
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10.3.4  中小规格玻璃珠幕可直接裁切；较大规格玻璃珠幕进行裁切、接缝后即可按需要组装成品。
11  金属银幕的通用工艺要求
11.1  通用工艺
通用工序见图6。

注：打孔工序可在表面预处理工序之前或之后。
11.2  幕基压合
11.2.1  幕基材料应选用符合下列要求的塑料或玻纤、化纤材质等：伸缩性小，稳定防老化，应阻燃，有一定强度和可冲孔性，压合后幕基应柔性可卷绕，表面平整、细腻。
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图6

11.2.2  压合后幕的厚度在0.05mm～0.5mm之间，具体视材质、工艺和强度需要而定，同一批生产的幕基厚度应均匀一致。
11.2.3  压合后幕基应平整无皱、宽度一致、边缘平直；幕基用于涂布金属粉的表面结构应细腻、无疵斑。
11.3  幕基表面预处理
11.3.1  幕基的表面压纹是为了改善其反射综合性能，尤其是可增大有效散射角，可形成所需要反射亮度系数和有效散射角的最佳平衡。
11.3.2  幕基表面预处理要求同4.3。
11.4  幕幅面打孔
11.4.1  需打孔的银幕，为保障声音衰减和成像精细度的平衡，圆孔直径应不大于1.5mm，圆孔在银幕上应采用交错排列。
11.4.2  打孔银幕的圆孔总面积所占银幕画幅总面积之百分比称为孔面积百分比，以PC表示。为达到良好的声传递效果，推荐PC应达到4.0%～7.0%。

11.4.3  打孔质量要求同4.4.3。
11.5  接缝
11.5.1  较大规格的金属银幕一般需要接缝。接缝工艺常用焊接、粘接等，推荐采用高频周波烫接工艺。
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接缝宽度一般应不大于圆孔横向间距。
11.5.2  从观看要求出发，银幕接缝宜为竖接，且银幕接缝的放映正面应和全幕面保持平整一致。
11.5.3  银幕接缝处应足够牢固，在使用中不应产生裂缝或变形。
11.6  幕边结构
11.6.1  为了银幕大面积安装的平整性，固定式银幕可采用四周穿管安装；流动式银幕可采用四周环孔安装；其四周安装区域应予以增强或采用双层结构。
11.6.2  为了避免幕布展开后容易产生如腰鼓形的翘曲现象，要求幕基材料柔性适中且有一定的厚度，其

两侧边缘区域的厚度应和全幅面保持一致。
11.7  金属粉涂布
11.7.1  涂布前一般是经过拼幅成为一整幅幕基，它需和使用情况一样予以展平并绷紧。
11.7.2  金属涂料的涂布可采用喷涂或印刷方式。
11.7.3  金属粉的选择应注意下列因素：
a) 在同等条件下，所选用的金属粉颗粒越细、涂布所形成的金属幕表面的反射性能就越好；

b) 金属粉的形状用显微镜观察呈片状为好，呈条状为差；

c) 已配置好的金属粉涂料应是均匀且不呈现有颗粒状物质；

d) 尽量采用不易氧化的钛、锌金属等作反射材质。如采用铝、银等易氧化材料，应作防氧化处理。
11.7.4  喷涂要求整幅银幕均匀一致，金属涂层附着牢固。
11.7.5  喷涂完成后银幕上透声圆孔中不得有任何堵塞现象。
————————————
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大规格的接缝





手工或设备





组装设备





手工或涂布设备





裁切设备





焊、粘接设备





幕基的涂布或压合





成  品





布撒玻璃微珠





裁切接边





大规格的接缝





手工或机械涂布或层合机





组装设备





布撒玻珠设备





裁切设备





焊、粘接设备





幕基幅面压合





金属粉末涂布





幕幅面表面预处理





幕幅面打孔





裁切、接缝接边





层合机





涂敷设备





压纹设备/涂层设备





冲孔机





裁、焊、粘设备





组装成品





组装设备









