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Предисловие
Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации (ЕАСС) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В дальнейшем возможно вступление в ЕАСС национальных органов по стандартизации других государств.
Цели, основные принципы и общие правила проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0-2015 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и             ГОСТ 1.2-2015 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления и отмены».
Сведения о стандарте
1 ПОДГОТОВЛЕН Акционерным обществом «ВОСТОК-СЕРВИС-СПЕЦКОМПЛЕКТ» (АО «ВОСТОК-СЕРВИС-СПЕЦКОМПЛЕКТ») на основе собственного перевода на русский язык англоязычной версии стандарта, указанного в пункте 4.
2 ВНЕСЕН Федеральным агентством по техническому регулированию и метрологии.
3 ПРИНЯТ Евразийским советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол от                                                №                     ) 
За принятие проголосовали:
	Краткое наименование страны по МК 
(ИСО 3166) 004-97
	Код страны по МК (ИСО 3166) 004-97
	Сокращенное наименование 
национального органа 
по стандартизации

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	



4 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту ISO 16321-2:2021 «Средства индивидуальной защиты глаз и лица профессионального применения — Часть 2: Средства индивидуальной защиты глаз и лица для защиты при сварочных и аналогичных работах» ISO 16321-2:2021, Additional requirements for protectors used during welding and related techniques, IDT).
Международный стандарт разработан техническим комитетом ISO/TC 94 «Средства индивидуальной защиты. Защитная одежда и оборудование», подкомитет SC 6 «Защита глаз и лица» в сотрудничестве с Техническим комитетом Европейского комитета по стандартизации (CEN), Техническим комитетом CEN/ТК 85 "Средства защиты глаз", в соответствии с Соглашением о техническом сотрудничестве между ISO и CEN. (Венское соглашение).
Наименование настоящего стандарта изменено относительно наименования указанного международного стандарта для приведения в соответствие с ГОСТ 1.5 (подраздел 3.6) и для увязки с наименованиями, принятыми в существующем комплексе межгосударственных стандартов.
При применении настоящего стандарта рекомендуется использовать вместо ссылочных международных стандартов соответствующие им межгосударственные стандарты, сведения о которых приведены в дополнительном приложении ДА 
5 ВЗАМЕН ГОСТ 12.4.254-2013
6 Некоторые элементы настоящего стандарта могут являться объектами патентных прав


Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации.
В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты»







































Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории указанных выше государств принадлежит национальным (государственным) органам по стандартизации этих государств.
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Введение
Семейство документов, состоящее из серий ISO 16321, ISO 18526 и ISO 18527, было разработано в ответ на запрос заинтересованных сторон по всему миру о минимальных требованиях и методах испытаний для средств защиты глаз и лица, продаваемых на международном рынке. В стандарте ISO 4007 приведены термины и определения для различных типов продукции. Методы испытаний приведены в серии стандартов ISO 18526, а требования к средствам индивидуальной защиты глаз и лица приведены в серии стандартов ISO 16321. Защитные очки для конкретных видов спорта в основном относятся к серии ISO 18527. В настоящее время готовится руководящий документ ISO 19734 по выбору, использованию и техническому обслуживанию средств индивидуальной защиты глаз и лица.


МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ
Система стандартов безопасности труда 
СРЕДСТВА ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ЗАЩИТЫ ГЛАЗ И ЛИЦА
Требования 
Часть 2
Средства индивидуальной защиты глаз и лица для защиты от сварки 
и аналогичных работ 
Occupational safety standards system. Personal eye and face protection equipment. 
Part 2. Requirements for protectors used during welding and related techniques 

Дата введения 

1 Область применения
Настоящий стандарт устанавливает дополнительные требования к материалам, конструкции, характеристикам и маркировке средств защиты глаз и лица от профессиональных опасностей, таких как оптическое излучение, удары летящих частиц и осколков, а также горячие твердые частицы при проведении сварочных и аналогичных работ. Другие применимые требования к средствам индивидуальной защиты при проведении сварочных работ приведены в ISO 16321-1.
[bookmark: _Hlk223528087]Настоящий стандарт также распространяется на средства защиты глаз и лица, используемые при выполнении профессиональных задач, аналогичных профессиональной деятельности, например, при выполнении работ своими руками.
2 Нормативные ссылки
В тексте приводятся ссылки на следующие документы таким образом, что часть или всё их содержание является обязательным требованием данного документа. Для датированных ссылок применяют только указанное издание. Для недатированных применяют последнее издание ссылочного стандарта (включая все изменения). 
ISO 4007, Personal protective equipment — Eye and face protection — Vocabulary (Средства индивидуальной защиты. Защита глаз и лица. Словарь)
ISO 16321-1:2021, Eye and face protection for occupational use — Part 1: General requirements (Средства индивидуальной защиты глаз и лица. Требования. Часть 1. Общие требования)
ISO 18526-1:2020, Eye and face protection — Test methods — Part 1: Geometrical optical properties (Средства индивидуальной защиты глаз и лица. Методы испытаний. Часть 1. Определение геометрических оптических свойств) 
ISO 18526-2:2020, Eye and face protection — Test methods — Part 2: Physical optical properties (Средства индивидуальной защиты глаз и лица. Методы испытаний. Часть 2. Определение физических оптических свойств) 
ISO 18526-3:2020, Eye and face protection — Test methods — Part 3: Physical and mechanical properties (Средства индивидуальной защиты глаз и лица. Методы испытаний. Часть 3. Определение физико-механических свойств)
ISO 18526-4, Eye and face protection — Test methods — Part 4: Headforms (Средства индивидуальной защиты глаз и лица. Методы испытаний. Часть 4. Макеты головы)
3 Термины и определения
В настоящем стандарте применены термины по ISO 4007.
ISO и IEC ведут терминологические базы данных для использования в стандартизации по следующим адресам:
-	Электропедия IEC: доступна по адресу http://www.electropedia.org/
-	платформа онлайн-просмотра ISO: доступна по адресу https://www.iso.org/obp/
4 Общие требования 
4.1 Общие положения
В настоящем стандарте приводятся только те требования, которые отличаются от требований ISO 16321-1 или дополняют его.
Необходимо соблюдать следующие требования ISO 16321-1:2021:
— 4.2-4.6: Общие требования к средствам индивидуальной защиты;
— 5.2: Сила преломления и призматическое отклонение;
— 6.1: Обнаружение световых сигналов, опционально;
— 6.4: Равномерность светового коэффициента пропускания (не для сварочных светофильтров);
— 7.2: Наголовные ленты и наголовные крепления;
— 7.3: Качество материала и поверхности линз, экранов и светофильтров; 
— 7.4: Базовый уровень удара (для шлемов при сварке, защитных лицевых щитков с ручкой, оправ или креплений);
— 7.7: Устойчивость к коррозии, где это применимо;
— 7.8: Устойчивость к воспламенению;
— 7.9: Проникание в вентиляционные отверстия и зазоры, где это применимо;
— 7.10: Устойчивость к воздействию высокоскоростных частиц, уровень удара C, D, E, опционально;
— 7.11: Удары объектов большой массы, уровень удара HM, опционально.
Дополнительные требования, установленные в настоящем стандарте, должны быть соблюдены.
Средства индивидуальной защиты при сварке 1)[footnoteRef:1], описанные в данном документе, предназначены для использования при температурах от -5 °C до +55 °C. Физические и механические требования, как правило, указаны при нормальных температурах окружающей среды (23 ± 5) °C. [1:  1) Для целей настоящего стандарта термин “средства индивидуальной защиты при сварке” используется как синоним шлемов при сварке, лицевых защитных щитков с ручкой, защитных очков при сварке открытого типа, а также связанных с ними оправ и креплений, включая сварочные светофильтры.] 

Чтобы гарантировать, что критические аспекты защиты не будут нарушены из-за экстремальных температур, превышающих нормальный диапазон рабочих условий от (-5 ± 2) °C до (+55 ± 2) °C, в настоящем стандарте предусмотрены оптические, физические и механические требования при экстремальных температурах (иногда опционально). Требования также могут быть заявлены изготовителями для подтверждения заявленных характеристик защиты при температурах ниже (-5 ± 2) °C и/или выше (+55 ± 2) °C.
4.2 Поле зрения
Средства индивидуальной защиты при сварке в положении ношения должны обеспечивать минимальное свободное поле зрения перед каждым глазом в пределах 8° в височной области и 15° в носовой области по горизонтальному меридиану, а также 24° в сумме по вертикальному меридиану, измеренному на вершине роговицы макета головы в соответствии с ISO 18526-3:2020 (пункт 6.2).
Поле зрения при использовании сварочных светофильтров для обеспечения периферийного обзора должно начинаться не менее чем в 45° от прямой линии взгляда. Это требование должно быть измерено в соответствии с ISO 18526-3:2020 (пункт 6.2) с использованием соответствующего макета головы.
4.3 Требования к сварочным светофильтрам
4.3.1 Требования к коэффициенту пропускания и градационные шифры
4.3.1.1 Общие положения
Сварочные светофильтры предназначены для защиты от излучения, генерируемого различными процессами при сварке, которые выделяют значительное количество излучения в ультрафиолетовом, видимом и инфракрасном диапазонах спектра. Поэтому существуют требования к защите от ультрафиолетового и инфракрасного излучения, а также от бликов в видимом диапазоне спектра, которые учитываются путем установки специальных градационных шифров.
Сварочные светофильтры должны быть испытаны в соответствии с ISO 18526-2:2020 (6, 7.1, 7.3, 8 и 10) и классифицированы в соответствии с таблицей 1.
Для определения светового коэффициента пропускания сварочными светофильтрами значения светового коэффициента пропускания основаны на спектральном распределении для стандартного источника света CIE A (см. ISO 11664-2) и стандартного наблюдателя CIE (1931) (2°) (см. ISO/CIE 11664-1).
4.3.1.2 Требования к коэффициенту пропускания и градационные шифры
Градационные шифры сварочных светофильтров определяются на основе значения светопропускания, указанного в таблице 1.
Требования к спектральному коэффициенту пропускания приведены в таблице 1, при этом световой коэффициент пропускания в синей области [image: ] должен быть меньше светового коэффициента пропускания [image: ].
Таблица 1 — Требования к коэффициенту пропускания сварочных светофильтров
	Градационный шифр
	Спектральный коэффициент пропускания
τ(λ)

	Световой коэффициент пропускания τv,A

	ИК-А пропускание
τIRA

	Коэффициент пропускания ближнего IR - излучения [image: ] 

	
	200 нм ≤ λ ≤ 313 нм

Максимальный
%

	313 нм < λ ≤ 365 нм 
Максимальный
%

	365 нм < λ ≤ 400 нм
Максимальный
%

	380 нм ≤ λ ≤ 780 нм
Максимальный
%

	780 нм ≤ λ ≤ 1 400 нм 
Максимальный
%

	780 нм ≤ λ ≤ 3 000 нм 
Максимальный
%


	W1,2
	0,000 3
	50
	










τv,A
	100 > τv,A ≥ 74,4
	30
	30

	W1,4
	0,000 3
	35
	
	74,4 > τv,A ≥ 58,1
	25
	25

	W1,7
	0,000 3
	22
	
	58,1 > τv,A ≥ 43,2
	20
	20

	W2
	0,000 3
	14
	
	43,2 > τv,A ≥ 29,1
	15
	15

	W2,5
	0,000 3
	6,4
	
	29,1 > τv,A ≥ 17,8
	12
	12

	W3
	0,000 3
	2,8
	
	17,8 > τv,A ≥ 8,5
	9
	9

	W4
	0,000 3
	0,95
	
	8,5 > τv,A ≥ 3,2
	5
	5



Продолжение таблицы 1
	Градационный шифр
	Спектральный коэффициент пропускания
τ(λ)

	Световой коэффициент пропускания τv,A

	ИК-А пропускание
τIRA

	Коэффициент пропускания ближнего IR - излучения [image: ] 

	
	200 нм ≤ λ ≤ 313 нм

Максимальный
%

	313 нм < λ ≤ 365 нм 
Максимальный
%

	365 нм < λ ≤ 400 нм
Максимальный
%

	380 нм ≤ λ ≤ 780 нм
Максимальный
%

	780 нм ≤ λ ≤ 1 400 нм 
Максимальный
%

	780 нм ≤ λ ≤ 3 000 нм 
Максимальный
%


	W5
	0,000 3
	0,30
	
	3,2 > τv,A ≥ 1,2
	3,5
	3,5

	W6
	0,000 3
	0,10
	
	1,2 > τv,A ≥ 0,44
	1,5
	1,5

	W7
	0,000 3
	0,050
	
	0,44 > τv,A ≥ 0,16
	1
	1

	W8
	0,000 3
	0,025
	
	0,16 > τv,A ≥ 0,061
	1
	1

	W9
	0,000 3
	0,012
	
	0,061 > τv,A ≥ 0,023
	1
	1

	W10
	0,000 3
	0,006
	
	0,023 > τv,A ≥ 0,008 5
	1
	1

	W11
	0,000 3
	0,003 2
	
	0,008 5 > τv,A ≥ 0,003 2
	1
	1

	W12
	0,000 3
	0,001 2
	
	0,003 2 > τv,A ≥ 0,001 2
	1
	1

	W13
	0,000 3
	0,000 44
	
	0,001 2 > [image: ] ≥ 0,000 44
	1
	1

	W14
	0,000 16
	0,000 16
	
	0,000 44 > τv,A ≥ 0,000 16
	1
	1

	W15
	0,000 061
	0,000 061
	
	0,000 16 > τv,A ≥ 0,000 061
	1
	1

	W16
	0,000 023
	0,000 023
	
	0,000 061 > τv,A ≥ 0,000 023
	1
	1

	[bookmark: _Hlk232601315]Примечание - Для измерения значений спектрального коэффициента пропускания в диапазоне от 2800 нм до 3000 нм может потребоваться продувка спектрофотометра сухим азотом для уменьшения влияния молекул воды в воздухе на значения коэффициента пропускания.


4.3.1.3 Маркировка сварочных светофильтров
Сварочные светофильтры, соответствующие требованиям к коэффициенту пропускания, указанному в таблице 1, должны быть промаркированы буквенным кодом W. Буквенный код W обозначает сварочные светофильтры, которые могут влиять на обнаружение световых сигналов и не обладают повышенной отражательной способностью в инфракрасном спектральном диапазоне.
Буквенный код WL обозначает сварочные светофильтры с минимально измененным обнаружением световых сигналов.
Примечание - Информация о соответствующих градационных шифрах, которые следует использовать для конкретных сварочных и аналогичных работ, приведена в руководстве ISO 19734 по выбору, использованию и обслуживанию средств индивидуальной защиты глаз и лица.
4.3.1.4 Дополнительные требования к обеспечению периферического зрения сварочными светофильтрами
Изготовитель должен указать самый темный сварочный светофильтр, который может использоваться со средством индивидуальной защиты при сварке, оснащенным сварочными светофильтрами с функцией периферического зрения.
В дополнение к механическим и термическим требованиям, предъявляемым к средству индивидуальной защиты при сварке в сборе, периферийные сварочные светофильтры должны удовлетворять следующим требованиям при измерении коэффициентов пропускания в соответствии с ISO 18526-2:2020 (раздел 6) с использованием соответствующих методов испытаний в соответствии с ISO 18526-2:2020 (разделы 7–10):
— световой коэффициент пропускания в синей области сварочного светофильтра для обеспечения периферийной видимости, [image: ], должен быть менее чем в 5000 раз больше коэффициента светопропускания самого темного светофильтра, указанного изготовителем.
— Максимальный спектральный коэффициент пропускания в ультрафиолетовом диапазоне и максимальный коэффициент пропускания ближнего инфракрасного излучения [image: ] сварочных светофильтров для обеспечения периферийной видимости должны соответствовать значению, указанному в таблице 1 для самого темного сварочного светофильтра, определенного изготовителем.
Примечание - В ситуациях, когда рядом работают другие сварщики, а также в ситуациях, когда отраженный свет может проходить через периферийный сварочный светофильтр, предпочтительнее закрывать эти светофильтры.

4.3.2 Узко-угловое рассеяние света (пониженный коэффициент яркости)
Пониженный коэффициент яркости [image: ] сварочных светофильтров не должен превышать 1,0 [image: ] при измерении в соответствии с ISO 18526-2:2020 (14.2).
Для автоматических сварочных светофильтров пониженный коэффициент яркости должен применяться к светлому состоянию и ко всем номинальным темным состояниям. Допускается более высокое значение для автоматических сварочных светофильтров до 3,0 [image: ], но если значение находится в диапазоне от 1,0 [image: ] до 3,0 [image: ], на изделии должен быть нанесен символ ISO 7000-1641, а в информации, предоставляемой изготовителем, должно быть указано следующее:
[image: ]
ИНФОРМАЦИЯ — Рассеянный свет может ухудшить контрастность обрабатываемой детали во время сварки.
4.3.3 Минимальная прочность сварочных светофильтров незакрепленных (испытание статической нагрузкой)
Если не указано иное, сварочный светофильтр должен быть испытан в соответствии с ISO 18526-3:2020 (7.2.1), и впоследствии осмотрен квалифицированным специалистом.
В ходе испытаний сварочный светофильтр не должен разрушаться или деформироваться, как описано ниже:
а) Разрушение: Сварочный светофильтр считается разрушенным, если:
— он раскалывается по всей толщине на две или более отдельных частей, или;
— квалифицированный специалист может увидеть либо отслоившийся от поверхности сварочного светофильтра кусок материала, противоположный той, к которой была приложена сила, либо соответствующий дефект поверхности на этой противоположной поверхности.
b) Деформация: Сварочный светофильтр считается деформированным, если на контактном материале, расположенном на противоположной стороне от той, с которой соприкасался шарик, появляется отметина, указывающая на контакт материала.
4.3.4 Устойчивость к UV излучению
После воздействия в соответствии с ISO 18526-3:2020 (6.8.3):
а) относительное отклонение светового коэффициента пропускания не должно превышать значений, указанных в таблице 2;
b) значение коэффициента пониженной яркости сварочных светофильтров не должно превышать значений, указанных в пункте 4.3.2;
c) все применимые требования к UV и/или IR излучению для исходного значения [image: ]должны по-прежнему выполняться.
Таблица 2 — Допустимое относительное отклонение светового коэффициента пропускания после проведения испытаний на стойкость к ультрафиолетовому излучению
	Исходный световой коэффициент пропускания
τv
(380 нм ≤ λ ≤ 780 нм) 
%
	Допустимое относительное отклонение светового коэффициента пропускания для сварочных светофильтров а
%

	100 > τv ≥ 17,8
	±5

	17,8 > τv ≥ 0,44
	±10

	0,44 > τv ≥ 0,023
	±15

	0,023 > τv ≥ 0,001 2
	±20

	0,001 2 > τv ≥ 0,000 023
	±30

	 а Рассчитывается относительно исходного значения


Требования к устойчивости к ультрафиолетовому излучению не распространяются на автоматические сварочные светофильтры из-за использования защитных покровных стекол.
4.4 Автоматические сварочные светофильтры
4.4.1 Общие положения
Во время сварки или аналогичных процессах светофильтры для автоматической сварки снижают яркость дуговой сварки до безопасного уровня. Светофильтры для автоматической сварки предназначены для защиты от излучения, генерируемого различными процессами сварки, поскольку они выделяют значительное количество излучения в UV, видимом и IR диапазонах спектра. Таким образом, существуют требования к UV и IR, а также к яркому свету в видимом спектральном диапазоне, которые учитываются при предъявлении требований к конкретным градационным шифрам.
Светофильтры для автоматической сварки снижают яркость, а также UV и IR излучение, создаваемое в процессе сварки, до безопасного уровня. Светофильтры для автоматической сварки оснащены пассивными светофильтрами для снижения UV и IR излучения до безопасного уровня даже при выключенном освещении, а также регулируемым светофильтром для снижения яркости после возникновения электрической дуги. При таком освещении световой коэффициент пропускания достаточен для обеспечения мобильности, организации работы и размещения электродов. После возникновения дуговой сварки и в течение определенного времени переключения световой коэффициент пропускания светофильтра изменяется на заданное значение оттенка (затемненное состояние).
4.4.2 Требования к коэффициенту пропускания
При измерении коэффициентов пропускания в соответствии с ISO 18526-2:2020 (6, 17.2 и 17.3) должны быть соблюдены следующие требования: а) – g):
а) Минимальный световой коэффициент пропускания в осветленном состоянии должен составлять 1,2 % при измерении при всех трех температурах: (−5 ± 2) °C, (23 ± 5) °C и (55 ± 2) °C. Если изготовителем заявлены более экстремальные температурные пределы, их следует использовать здесь.
b) Осветленное и все номинальные затемненные состояния должны соответствовать пределам светового коэффициента пропускания для соответствующего градационным шифрам, приведенного в таблице 1. Измерения следует проводить отдельно при следующих температурах: (−5 ± 2) °C, (23 ± 5) °C и (55 ± 2) °C. Если изготовителем указаны более экстремальные температурные пределы, их следует использовать здесь.
c) Требования к градационному шифру в состоянии наибольшего затемнения для спектрального коэффициента пропускания в инфракрасном диапазоне и в диапазонах 200 нм ≤ λ ≤ 313 нм и 313 нм ≤ λ ≤ 365 нм, приведенные в таблице 1, также должны применяться ко всем остальным состояниям. Измерения следует проводить с помощью автоматического сварочного светофильтра в осветленном состоянии при температуре (23 ± 5) °C.
d) Спектральный коэффициент пропускания в диапазоне 365 нм < λ ≤ 400 нм, измеренный в осветленном состоянии, не должен превышать 0,1 %. Измерения следует проводить при температуре (23 ± 5) °C.
e) Требование, указанное в таблице 1, согласно которому спектральный коэффициент пропускания в диапазоне 365 нм < λ ≤ 400 нм должен быть меньше светового коэффициента пропускания, применяется как к осветленному состоянию, так и ко всем номинальным затемненным состояниям.
Примечание 1 - Если наиболее строгое требование (для градационного шифра в состоянии наибольшего затемнения) выполняется при меньшем значении градационного шифра, то измерение более затемненных значений градационного шифра не требуется.
f) коэффициент светопропускания в синей области в осветленном состоянии [image: ] должен быть меньше в 5000 раз светового коэффициента пропускания в состоянии наибольшего затемнения. Измерения следует проводить при температуре (23 ± 5) °C.
[bookmark: _Hlk232607093]g) Дополнительное требование 4.3.1.2, согласно которому коэффициент светопропускания в синей области, τB, должен быть меньше светового коэффициента пропускания, τv,A, применяется ко всем номинальным затемненным состояниям.
Примечание 2 - Если наиболее строгое требование (для градационного шифра в состоянии наибольшего затемнения) выполняется при меньшем значении градационного шифра, то измерение более затемненных значений градационного шифра не требуется.
Сварочные светофильтры с автоматической установкой степени затемнения должны соответствовать следующим требованиям, предъявляемым к этой настройке градационного шифра в затемненном состоянии при испытании в соответствии с ISO 18526-2:2020 (6, 17.2 и 17.4).
Cтепень затемнения в затемненном состоянии N(Ev) должна зависеть от освещенности Ev следующим образом:
[image: ]                                                                               (1)
где E0 равно 1 лк.
Некоторые значения, рассчитанные по формуле (1), приведены в качестве примеров в таблице 3 для степени затемнения от 8 до 14:
Таблица 3 — степень затемнения в затемненном состоянии для сварочных светофильтров с автоматической настройкой степени затемнения
	
	Степень затемнения в затемненном состоянии

	Степень затемнения N
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14

	Освещенность 
[lx] 

	180
	500
	1 400
	3 900
	10 700
	30 000
	83 000


— При измерении при температурах (−5 ± 2) °C и (55 ± 2) °C степень затемнения, полученная в результате освещенности на передней части светофильтра, не должна отклоняться более чем на ±1 от степени затемнения, указанной в формуле (1). Если изготовителем указаны более экстремальные температурные пределы, их следует использовать здесь.
— При измерении при температуре (23 ± 5) °C световой коэффициент пропускания автоматического сварочного светофильтра должен быть ограничен конструкцией таким образом, чтобы он не опускался ниже значения, соответствующего заявленному изготовителем максимальной степени затемнения в затемненном состоянии.
— Может быть предусмотрена ручная регулировка, позволяющая изменить автоматически установленную степень затемнения на ±2. Это должно быть испытано как при минимальных, так и при максимальных настройках и при температуре (23 ± 5)°C.
При испытании с использованием удвоенной освещенности, указанной в формуле (1) для наибольшей степени затемнения в затемненном состоянии, световой коэффициент пропускания должен соответствовать наибольшей степени затемнения в затемненном состоянии, заявленному изготовителем. Ручной переключатель смещения степени затемнения должен находиться в нейтральном положении. Измерение должно проводиться при температуре (23 ± 5)°C.
4.4.3 Отклонение светового коэффициента пропускания с течением времени для автоматических сварочных светофильтров
При измерении в соответствии с ISO 18526-2:2020 (17.5) при температуре 
(23 ± 5) °C отклонение светового коэффициента пропускания автоматическими сварочными светофильтрами с течением времени не должно превышать значений, приведенных в таблице 4. Это требование должно применяться ко всем номинальным состояниям степеней затемнения.
Таблица 4 — Отклонение светового коэффициента пропускания с течением времени
	Световой коэффициент пропускания
[bookmark: _Hlk232607102]τv,A
 (380 нм ≤ λ ≤ 780 нм) 
% 
	Максимальное относительное отклонение во времени
% 


	100 > τv,A≥ 17,8
	±20

	17,8 > τv,A≥ 0,44
	±25

	0,44 > τv,A≥ 0,023
	±30

	0,023 > τv,A≥ 0,001 2
	±45

	0,001 2 > τv,A≥ 0,000 023
	±60


4.4.4 Отклонение светового коэффициента пропускания автоматических сварочных светофильтров
4.4.4.1 Общие положения
Автоматические сварочные светофильтры плоской формы должны соответствовать требованиям, изложенным в пунктах 4.4.4.2 и 4.4.4.3, и иметь маркировку класса V1, V2 или V3 в зависимости от их свойств согласно таблице 6. Автоматические сварочные светофильтры изогнутой формы должны соответствовать требованиям, изложенным в пункте 4.4.4.4, и иметь маркировку класса C1, C2 или C3 в зависимости от их свойств согласно таблице 7.
Примечание - Для автоматических сварочных светофильтров, не имеющих плоской формы, на равномерность измерения светового коэффициента пропускания будет влиять угловая зависимость, а измерение угловой зависимости в центре светофильтра не будет репрезентативным для углов падения, воспринимаемым глазом. Таким образом, требования, приведенные в пункте 4.4.4.4, больше подходят для автоматических сварочных светофильтров изогнутой формы.
4.4.4.2 Равномерность светового коэффициента пропускания и соответствие коэффициента пропускания для плоских автоматических сварочных светофильтров
При измерении равномерности светового коэффициента пропускания в соответствии с ISO 18526-2:2020, 17.7, и измерении соответствия коэффициента пропускания в соответствии с ISO 18526-2:2020, 17.10, при температуре (23 ± 5) °C, значения ΔFR, ΔFL и ΔP плоских автоматических сварочных светофильтров не должны превышать значения, указанные в таблице 5. Это требование распространяется на осветленное состояние и все номинальные затемненные состояния.
Таблица 5 — Отклонение светового коэффициента пропускания для плоских автоматических сварочных светофильтров
	Световой коэффициент пропускания
(380 нм ≤ λ ≤ 780 нм)
%
	Максимальное значение ΔFR и ΔFL
%
	Максимальное значение ΔP
%

	100 > [image: ] ≥ 17,8
	20
	15

	17,8 > [image: ] ≥ 0,44
	25
	20

	0,44 > [image: ]≥ 0,023
	30
	20

	0,023 > [image: ] ≥ 0,001 2
	45
	30

	0,001 2 > [image: ] ≥ 0,000 023
	60
	40


4.4.4.3 Угловая зависимость светового коэффициента пропускания плоских автоматических сварочных светофильтров
При измерении в соответствии с ISO 18526-2:2020, 17.8, при температуре (23 ± 5) °C, максимальные значения V15 и V30 плоских автоматических сварочных светофильтров не должны превышать значения, указанные в таблице 6 для соответствующего класса. Это требование распространяется на осветленное состояние и все номинальные затемненные состояния.
Таблица 6 — Угловая зависимость светового коэффициента пропускания
	
	Максимальные значения V15
	Максимальные значения V30

	Класс V1
	2,68 (соответствует 1 градационному шифру)
	19,31 (соответствует 3 градационному шифру)

	Класс V2
	7,20 (соответствует 2 градационному шифру)
	51,75 (соответствует 4 градационному шифру)

	Класс V3
	19,31 (соответствует 3 градационному шифру)
	138,95 (соответствует 5 градационному шифру)



4.4.4.4 Совместная равномерность и угловая зависимость светового коэффициента пропускания для изогнутых автоматических сварочных светофильтров
При измерении в соответствии с ISO 18526-2:2020, 17.9, при температуре (23 ± 5)°C максимальные соотношения C15 и C30 для изогнутых автоматических сварочных светофильтров не должны превышать значений, приведенных в таблице 7 для данного класса. При измерении в соответствии с ISO 18526-2:2020, 17.10, при температуре (23 ± 5)°C соответствующее значение коэффициента пропускания ΔP не должно превышать значений, приведенных в таблице 5. Это требование должно применяться к осветленному состоянию и всем номинальным затемненным состояниям.
Таблица 7 — Совместная равномерность и угловая зависимость светового коэффициента пропускания изогнутых автоматических сварочных светофильтров
	
	Максимальные значения С15
	Максимальные значения С30

	Класс С1
	2,68 (соответствует 1 градационному шифру)
	19,31 (соответствует 3 градационному шифру)

	Класс С2
	7,20 (соответствует 2 градационному шифру)
	51,75 (соответствует 4 градационному шифру)

	Класс С3
	19,31 (соответствует 3 градационному шифру)
	138,95 (соответствует 5 градационному шифру)



4.4.5 Время переключения и время задержки автоматических сварочных светофильтров
Время переключения и время задержки автоматических сварочных светофильтров должны измеряться от осветленного состояния до всех номинальных затемненных состояний в соответствии с ISO 18526-2:2020, пункты 17.11 и 17.12.
Время переключения и время задержки автоматических сварочных светофильтров должны измеряться при уровне освещенности окружающей среды не более 200 лк. Измерения должны проводиться при (−5 ± 2) °C, (23 ± 5) °C и (55 ± 2) °C. Если изготовителем указаны более экстремальные температурные пределы, их следует использовать здесь. Время переключения из осветленного состояния в затемненное, указанное в таблице 8, не должно превышаться ни при одной из этих температур. Время задержки из затемненного состояния в осветленное должно быть не менее 20 мс.
Таблица 8 — Максимальное время переключения
	Степень затемнения в осветленном состоянии
	1,7

	2
	2,5
	3
	4
	5
	6

	Степень затемнения в затемненном состоянии
	Максимальное время переключения
мс

	7
	300
	400
	500
	700
	1 000
	
	

	8
	100
	150
	200
	300
	500
	1 000
	

	9
	40
	50
	70
	100
	200
	400
	700

	10
	20
	20
	30
	40
	70
	100
	300

	11
	6
	7
	10
	15
	30
	50
	100

	12
	2
	3
	4
	5
	10
	20
	40

	13
	0,8
	1
	1,5
	2
	4
	7
	10

	14
	0,3
	0,4
	0,5
	0,7
	1
	3
	5

	15
	0,10
	0,15
	0,2
	0,3
	0,5
	1
	2

	16
	0,04
	0,05
	0,07
	0,1
	0,2
	0,4
	0,7

	Примечание - Значения, приведенные в таблице 8, основаны на продолжительности свечения в течение 0,5 с при возникновении дуговой сварки. (см. ссылку [2]).


4.4.6 Ручное управление степенью затемнения в затемненном состоянии
При ручном регулировании степенью затемнения в затемненном состоянии автоматический сварочный светофильтр должен быть проверен в соответствии со ISO 18526-2:2020, 17.13, и световой коэффициент пропускания в затемненном состоянии должен быть измерен в соответствии с ISO 18526-2:2020, 17.3. Для каждого положения ручного управления должна быть предусмотрена цифровая индикация степени затемнения, выраженная целыми шагами
4.4.7 Устойчивость автоматических сварочных светофильтров к термическому воздействию
Автоматические сварочные светофильтры должны быть испытаны в соответствии с ISO 18526-3:2020, 6.7, при температуре печи (85 ± 2) °C в течение (240 ± 10) мин. После выдерживания испытуемого образца при температуре (23 ± 2) °C в течение (60) 0 ±20 мин автоматический сварочный фильтр должен соответствовать следующим требованиям:
а) не должно наблюдаться видимой деформации; 
b) должны соблюдаться требования к коэффициенту пропускания, приведенные в 4.3.1; 
с) если заявлено, то должно быть выполнено дополнительное требование, касающееся обнаружения световых сигналов в ISO 16321-1:2021 (6.1);
d) значение приведенного показателя яркости не должно превышать требования пункта 4.3.2; 
e) Время переключения, измеренное при комнатной температуре (23 ± 5)°C, не должно превышать значений, указанных в таблице 8.
В случаях несоблюдения требований на изделии должны быть нанесены символы ISO 7010-W001 и ISO 7000-1641, а в предоставляемой изготовителем информации должно быть указано следующее предупреждение:

[image: ]
ВНИМАНИЕ — Не использовать при температуре выше +55 °C
4.4.8 Оптическая чувствительность обнаружения дуговой сварки автоматическими сварочными светофильтрами (опциональное требование)
Чувствительность определения дуговой сварки автоматическими сварочными светофильтрами должна быть проверена в соответствии с ISO 18526-2:2020, 17.14, при температуре (23 ± 5)°C. Испытание должно проводиться при степени затемнения 9 или при самой низкой степени затемнения, превышающем 9, и с настройкой чувствительности, указанной изготовителем. Если автоматический сварочный светофильтр соответствует требованиям а)-d) при испытании как с источниками света меньшей, так и с более высокой интенсивности, он может быть дополнительно промаркирован символом “+TIG”.
а) Автоматический сварочный светофильтр должен оставаться в осветленном состоянии, когда включен свет низкой или высокой интенсивности, но источник света еще не включен.
b) Автоматический сварочный светофильтр должен переключаться из осветленного состояния в затемненное, когда включается источник света.
с) Автоматический сварочный светофильтр должен оставаться в затемненном состоянии во время освещения источником света.
d) Автоматический сварочный светофильтр должен возвращаться в осветленное состояние, когда источник света выключается.
Требование основано на предположении, что автоматический сварочный светофильтр должен быть способен обнаруживать дуговую сварку TIG с наименьшим током, рекомендованным для затемненного состояния со степенью затемнения 9 в соответствии с ISO 19734 (Таблица 6 — Рекомендуемое использование различных степеней затемнения для дуговой сварки в ISO 19734).
4.4.9 Устойчивость к повреждению поверхности мелкими летящими частицами (опциональное требование)
Если заявлено, что поверхность автоматического сварочного светофильтра устойчива к повреждению мелкими летящими частицами, результирующие значения узко-углового рассеяния (приведенный показатель яркости) не должны превышать 5 кд/(м2·лк) при испытании в соответствии с ISO 18526-3:2020 (7.4) и ISO 18526-2:2020 (14.2).
5 Требования к шлемам при сварке, защитным лицевым щиткам с ручкой, сварочным оправам и сварочным креплениям
5.1 Оптические требования
5.1.1 Световой коэффициент пропускания в области без светофильтра
Области без светофильтров шлемов при сварке, защитных лицевых щитков с ручкой, сварочных оправ и креплений должны обеспечивать по меньшей мере такой же уровень защиты от оптического излучения, какой обеспечивается светофильтром любой степени затемнения, заявленный изготовителем или поставщиком для использования с средством индивидуальной защиты при сварке. Области без светофильтров средств индивидуальной защиты при сварке должны быть оценены на предмет минимальной области, подлежащей защите, в соответствии с ISO 16321-1:2021 (7.1).
При измерении коэффициентов пропускания в соответствии с ISO 18526-2:2020 (6, 7.1, 7.3 и с 8 по 10) должны быть соблюдены следующие требования:
а) коэффициент светопропускания в области без светофильтров не должен превышать значения, соответствующего наибольшей степени затемнения сварочного светофильтра, заявленной изготовителем для использования со средством индивидуальной защиты;
b) для использования заявляется спектральный коэффициент пропускания соответствующий наибольшей степени затемнения сварочного светофильтра в соответствии с требованиями заявленными в 4.3.1.2 и Таблице 1.
	5.1.2 Световой коэффициент отражения шлемов при сварке и защитных лицевых щитков с ручкой
При испытаниях в соответствии с ISO 18526-2:2020 (раздел 12) и расчетах (раздел 13), все внутренние поверхности шлемов при сварке и защитных лицевых щитков с ручкой должны иметь прочное покрытие, обеспечивающее суммарный коэффициент отражения (включая зеркальный) для стандартного источника света CIE D65 менее или равное 20 %.
5.2 Физико-механические требования
5.2.1 Область защиты шлемов при сварке
Минимальная область защиты шлемов при сварке, должна охватывать зону защиты лица соответствующего макета головы, указанного в стандарте ABCDEF, как описано в ISO 16321-1:2021, рисунок 4 и таблица 14. Защита должна оцениваться в соответствии с ISO 18526-3:2020, пунктами 6.3 и 6.4.
5.2.2 Светонепроницаемость средств индивидуальной защиты при сварке
Согласно пункту 5.2.1 и ISO 16321-1:2021 (7.1) при испытаниях в соответствии с ISO 18526-3:2020 (10.3) не должно быть проникания прямого видимого света в область защиты через все области без светофильтра, включая границу раздела между сварочным светофильтром и корпусом или держателем светофильтра.
5.2.3 Ударопрочность средств индивидуальной защиты при сварке
После того, как средство индивидуальной защиты при сварке (в сборе) было испытано на ударопрочность в соответствии с ISO 18526-3:2020 (10.2):
а) Требования к светонепроницаемости, изложенные в 5.2.2, должны по-прежнему соблюдаться.
b) При осмотре квалифицированным специалистом средство индивидуальной защиты при сварке не должно иметь видимых деформаций, трещин, разрывов на две или более частей или иных необратимых повреждений, способных повлиять на его работоспособность. Если в результате удара части средства индивидуальной защиты при сварке отсоединяются без необратимых повреждений или если светофильтры ломаются, но могут быть заменены без каких-либо необратимых повреждений средства индивидуальной защиты при сварке, и его функциональность гарантирована, данное испытание не считается неудовлетворительным.
5.2.4 Электроизоляция шлема при сварке и защитного лицевого щитка при сварке с ручкой
При испытании в соответствии с ISO 18526-3:2020 (10.4) ток утечки сварочного шлема или защитного лицевого щитка при сварке с ручкой не должен превышать 1,2 мА.
5.2.5. Устойчивость к прониканию горячих твердых частиц в шлем при сварке и защитный лицевой щиток при сварке с ручкой
При испытании в соответствии с ISO 18526-3:2020 (7.6.2) раскаленный стальной шарик не должен проникать сквозь шлем при сварке или защитный лицевой щиток при сварке с ручкой в течение 7 секунд в пределах минимальной области защиты, определенной в 5.2.1.
5.2.6 Размеры и масса защитных лицевых щитков при сварке с ручкой
5.2.6.1 Минимальные размеры защитных лицевых щитков при сварке с ручкой
При испытании в соответствии с ISO 18526-3:2020 (10.1.1) минимальные размеры защитного лицевого щитка при сварке с ручкой должны составлять: 
— высота 310 мм; 
— ширина 210 мм; 
— глубина 50 мм. 
Глубина должна измеряться от центра светофильтра.
5.2.6.2 Масса защитных лицевых щитков при сварке с ручкой
Если масса защитного лицевого щитка при сварке с ручкой, измеренная вместе с рукояткой, но без сварочного светофильтра, превышает 500 г, на защитном лицевом щитке при сварке с ручкой должна быть четко указана фактическая масса в граммах.
6 Маркировка средств индивидуальной защиты при сварке
6.1 Общие положения
При испытании в соответствии с пунктом 8 ISO 18526-3:2020 маркировка должна быть четкой и достаточно стойкой, чтобы оставаться разборчивой в течение всего срока службы средства индивидуальной защиты при сварке.
Маркировка должна быть хорошо видна на средстве индивидуальной защиты при сварке в сборе. Маркировка не должна выходить за пределы минимального поля зрения. Если средство индивидуальной защиты при сварке состоит из нескольких частей, таких как сварочный светофильтр, шлем при сварке и покровные стекла, каждая отдельная часть должна быть промаркирована отдельно.
6.2 Обязательная маркировка на сварочных светофильтрах
Для сварочных светофильтров последовательность маркировки должна быть следующей:
а) номер настоящего стандарта (например, 16321);
b) идентификационный знак или торговая марка изготовителя;
c) буквенный код эффективности фильтрации (W и т. д.);
d) степень затемнения;
e) класс угловой зависимости автоматического сварочного светофильтра V1, V2 или V3, C1, C2 или C3, если применимо.
Примечание - Следует соблюдать особые национальные или региональные правила в отношении маркировки.
6.3 Обязательная маркировка на средствах индивидуальной защиты при сварке, за исключением сварочных светофильтров
Для средств индивидуальной защиты при сварке, за исключением сварочных светофильтров, последовательность маркировки должна быть следующей:
а) номер настоящего стандарта (например, 16321);
b) идентификационный знак или торговая марка изготовителя;
c) буквенный код эффективности фильтрации (W и т. д.);
d) максимальная степень затемнения;
e) уровень удара;
f) применимый размер головы:
Если изготовитель желает указать размер макета (макетов) головы (в соответствии с ISO 18526-4), используемого для испытаний, к маркировке изделия следует добавить следующие символы:
— Один размер обозначается соответствующим символом: 1-C12, 1-S, 1-M, 1-L или 2-S, 2-M, 2-L
— Несколько размеров обозначаются символами наименьшего и наибольшего размеров соответственно, разделенными косой чертой, например, 1-M/1-L
Примечание - Следует соблюдать особые национальные или региональные правила в отношении маркировки.
[bookmark: _Hlk224204107]6.4 Опциональная маркировка на сварочных светофильтрах
Для сварочных светофильтров, где это применимо и испытано, последовательность дополнительной маркировки следующая:
а) идентификация модели;
b) экстремальные температуры для механических и оптических испытаний;
c) буквенный код для обнаружения световых сигналов, если применимо;
d) оптическая чувствительность обнаружения сварки автоматических сварочных светофильтров (+TIG).
Примечание - В соответствии с конкретными национальными или региональными правилами, касающимися маркировки, эта опциональная маркировка может быть обязательной.
6.5 Опциональная маркировка на средствах индивидуальной защиты при сварке, за исключением сварочных светофильтров
Для средств индивидуальной защиты при сварке, за исключением сварочных светофильтров, последовательность маркировки должна быть следующей:
а) идентификация модели; 
b) экстремальные температуры для механических испытаний; 
с) стойкость к расплавленным металлам и горячим твердым частицам; 
d) защита от теплового излучения. 
Примечание - В соответствии с конкретными национальными или региональными правилами, касающимися маркировки, эта опциональная маркировка может быть обязательной.
6.6. Примеры маркировки
Автоматический сварочный светофильтр с регулируемой степенью затемнения, низкой угловой зависимостью:
	16321 XX W3/9-15 V1 ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ — Не использовать при температуре выше 55°C

	16321
	XX
	W
	3/9-15

	V1
	ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ

	номер стандарта
	идентификационные данные изготовителя
	сварочный светофильтр
	диапазон светленного/затемненного состояния
	класс угловой зависимости
	AWF не соответствует пункту 4.4.7



Покровное стекло для сварочного светофильтра:
	16321 XX С

	16321
	XX
	С
	
	
	

	номер стандарта
	идентификационные данные изготовителя
	уровень удара С
	
	
	




Шлем при сварке:
	16321 XX W15 E 1-S/2-L 

	16321
	XX
	W
	15

	Е
	1-S/2-L

	номер стандарта
	идентификационные данные изготовителя
	средство индивидуальной защиты при сварке
	максимальная степень затемнения светофильтра
	уровень удара Е
	применимый размер головы



7. Информация, предоставляемая изготовителем
Изготовитель должен предоставить вместе с каждым средством индивидуальной защиты как минимум следующую распечатанную информацию, которая должны быть выполнена в соответствии с ISO 18526-3:2020 (раздел 9):
Примечание - В отношении информации, предоставляемой изготовителем, могут действовать дополнительные и/или иные обязательные требования, предусмотренные конкретными национальными или региональными нормативными актами. Например, допускается различная формулировка предупреждений, но с тем же смыслом.
а) наименование и адрес изготовителя;
b) ссылка на настоящий стандарт (т.е. ISO 16321-2:2021);
c) идентификация модели средства индивидуальной защиты при сварке;
d) инструкции по хранению, использованию и уходу;
e) специальные инструкции по очистке и/или дезинфекции;
f) подробная информация об области применения, диапазоне условий окружающей среды, возможностях защиты и эксплуатационных характеристиках;
g) соответствующие макеты головы в соответствии с ISO 18526-4, например: «Это средство защиты подходит для макета головы 1-S». Эта информация должна быть представлена либо в виде маркировки на оправе (см. 6.5), либо в виде отдельной информации на этикетках, упаковке, навесных бирках и т. д., прилагаемых к средству индивидуальной защиты в торговой точке.
i) подробная информация о любых аспектах работы, которые были оценены при экстремальных температурах, и соответствующие температурные пределы;
j) подробная информация о подходящих аксессуарах и запасных частях; инструкция по установке должна прилагаться к оригинальному средству индивидуальной защиты при сварке и/или к запасной части или аксессуару;
k) расшифровка обозначений маркировки на средстве индивидуальной защиты при сварке;
o) как определить, когда средство индивидуальной защиты при сварке нуждается в ремонте или замене;




Приложение ДА
(справочное)
Сведения о соответствии ссылочных международных и региональных стандартов межгосударственным стандартам

Таблица ДА.1
	Обозначение ссылочного международного стандарта
	Степень соответствия
	Обозначение и наименование соответствующего межгосударственного стандарта

	ISO 4007
	IDT
	ГОСТ ISO 4007-2016 «Система стандартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты глаз и лица. Словарь»

	ISO 16321-1:2021
	IDT
	ГОСТ ISO 16321-1-20ХХ «Система стандартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты глаз и лица.  Часть 1. Общие требования

	ISO 18526-1:2020
	IDT
	ГОСТ ISO 18526-1-20ХХ «Система стандартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты глаз и лица.  Методы испытаний. Часть 1. Определение геометрических оптических свойств

	ISO 18526-2:2020
	IDT
	ГОСТ ISO 18526-2-20ХХ «Система стандартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты глаз и лица.  Методы испытаний. 
Часть 2. Определение физических оптических свойств

	ISO 18526-3:2020
	IDT
	ГОСТ ISO 18526-3-20ХХ «Система стандартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты глаз и лица.  Методы испытаний. 
Часть 3. Определение физико-механических свойств

	ISO 18526-4:2020
	IDT
	ГОСТ ISO 18526-4-20ХХ «Система стандартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты глаз и лица.  Методы испытаний. 
Часть 4. Макеты головы

	Примечание — В настоящей таблице использовано следующее условное обозначение степени соответствия стандартов:
      - IDT – идентичные стандарты
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