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ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ 
ИСТОЧНИКИ СВЕТА

Источники света являются 
важнейшими составными час­
тями осветительных установок 
промышленных предприятий. 
Правильный выбор типов и 
мощности ламп оказывает ре­
шающее влияние на эксплуа­
тационные качества и эконо­
мическую эффективность ос­
ветительных установок, на со­
ответствие искусственного ос­
вещения предъявляемым к 
нему требованиям.

При сравнении источников 
света друг с другом и при их 
выборе пользуются следующи­
ми характеристиками: электри­
ческими (номинальное напряже­
ние в вольтах, электрическая 
мощность ламп в ваттах); свето­
техническими (световой поток, 
излучаемый лампой ф, в люме­
нах); эксплуатационными (све­
товая отдача лампы у в лм/Вт, 
срок службы); конструктивны­
ми (форма колбы лампы, форма 
тела накала, наличие и состав 
газа, заполняющего колбу лам­
пы, давление газа).

В качестве источника све­
та для освещения промышлен­

ных предприятий применяют 
газоразрядные лампы и лам­
пы накаливания. Лампы нака­
ливания относятся к источни­
кам света теплового излучения 
и пока еще являются распро­
страненными источниками 
света. Это объясняется следу­
ющими их преимуществами: 
удобны в эксплуатации; не тре­
буют дополнительных уст­
ройств для включения в сеть; 
просты в изготовлении. Одна­
ко они имеют и существенные 
недостатки: низкая световая 
отдача (для ламп общего на­
значения она составляет 7 — 
20 лм/Вт); сравнительно малый 
срок службы (до 2,5 тыс. ч); в 
спектре преобладают желтые 
и красные лучи, что сильно от­
личает их спектральный состав 
от солнечного света. Они ис­
кажают цветопередачу, поэто­
му их не применяют при ра­
ботах, требующих различения 
цветов.

В осветительных установ­
ках используют лампы накали­
вания многих типов: вакуум­
ные (НВ), газонаполненные 
биспиральные (НБ), биспи- 
ральные с криптоноксеноно- 
вым наполнением (НБК), зер­
кальные с диффузно-отража- 
ющим слоем, местного осве­
щения и др.

В последние годы получа­
ют все большее распростране­
ние лампы накаливания с йод­
ным циклом — галоидные лам­
пы. Наличие в колбе паров 
йода дает возможность повы­
сить температуру накала спи­
рали; образующиеся при этом 
пары вольфрама соединяются 
с йодом и вновь оседают на 
вольфрамовую спираль, пре­
пятствуя распылению воль­
фрамовой нити. Срок службы 
этих ламп — до 3 тыс. ч, свето­
вая отдача доходит до 40 лм/Вт, 
спектр излучения близок к ес­
тественному. Галогенные лам­
пы (КГ) представляют собой 
трубку кварцевого стекла с 
нитью накала, размещенной 
по ее оси на поддерживающих 
крючках.

Газоразрядные лампы — 
это приборы, в которых излу­
чение оптического диапазона 
спектра возникает в результа­
те электрического разряда в 
атмосфере инертных газов и 
паров металлов, а также за 
счет явления люминесценции. 
Основным преимуществом га­
зоразрядных ламп перед лам­
пами накаливания является 
большая световая отдача — 
40—110 лм/Вт (натриевые — 
до 110, металлогалогенные — 
до 100, люминесцентные — до 
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75, ртутные — до 60, ксеноно­
вые — до 40 лм/Вт). Они име­
ют значительно больший срок 
службы, который у некоторых ти­
пов ламп достигает 8—12 тыс. ч. 
От газоразрядных ламп можно 
получить световой поток 
практически в любой части 
спектра.

Газоразрядные лампы име­
ют и ряд существенных недо­
статков. Безынерционность 
излучения газоразрядных ламп 
может привести к появлению 
пульсаций светового потока. 
При рассмотрении быстро дви­
жущихся или вращающихся 
деталей в пульсирующем по­
токе возникает стробоскопичес­
кий эффект, который проявля­
ется в искажении зрительного 
восприятия объектов различе­
ния (вместо одного предмета 
видны изображения несколь­
ких, искажаются направление 
и скорость движения). Пульса­
ция светового потока ухудшает 
условия зрительной работы, а 
стробоскопический эффект ве­
дет к увеличению опасности 
травматизма и делает невоз­
можным успешное выполнение 
ряда производственных опера­
ций. Для стабилизации свето­
вого потока газоразрядных 
ламп необходимо применять 
двух- и трехфазное включение 
в сеть или последовательно 
включать балластное, емкост­
ное или индуктивное сопро­
тивление. Напряжение при за­
жигании у газоразрядных ламп 
обычно значительно выше на­
пряжения сети, поэтому для 
включения ламп приходится 
применять сложные пусковые 
приспособления.

Самыми распространенны­
ми газоразрядными лампами 
являются люминесцентные, 
имеющие форму цилиндричес­

кой трубки. Внутренняя поверх­
ность трубки покрыта тонким 
слоем люминофора, который 
служит для преобразования 
ультрафиолетового излучения, 
возникающего при электричес­
ком разряде в парах ртути, в 
видимый свет.

В зависимости от распре­
деления светового потока по 
спектру путем применения 
разных люминофоров различа­
ют несколько типов ламп: днев­
ного света (ЛД), дневного све­
та с улучшенной цветопере­
дачей (ЛДЦ), холодного белого 
(ЛХБ), теплого белого (ЛТБ) и 
белого света (ЛБ), естествен­
ного света (ЛЕ), компактные 
лампы (КЛЛ).

Лампы ДРЛ (дуговые ртут­
ные люминесцентные) пред­
ставляют собой ртутные лам­
пы высокого давления с ис­
правной цветностью. Лампа 
состоит из кварцевой колбы 
(пропускающей ультрафиоле­
товые лучи), которая заполне­
на парами ртути при давлении 
0,2 —0,4 МПа, с двумя элект­
родами. Внешняя стеклянная 
колба покрыта люминофором.

Галогенные лампы ДРИ (ду­
говые ртутные с йодидами) по 
своей конструкции аналогич­
ны лампам ДРЛ. Для заполне­
ния колбы лампы применяют 
галогениды галлия, натрия, 
индия, лития и других редко­
земельных элементов. Спектр 
излучения лампы имеет прак­
тически сплошной характер, 
приближающийся к дневному 
свету.

Ксеноновые лампы ДКсТ 
(дуговые ксеноновые трубча­
тые) обладают стабилизиро­
ванным разрядом и не нужда­
ются поэтому в балластном со­
противлении. Учитывая боль­
шую единичную мощность (5 — 

50 кВт), чрезмерную долю уль­
трафиолетового излучения в 
спектре и высокое давление в 
колбе, эти лампы применяют 
только для освещения терри­
торий предприятий.

Натриевые лампы ДНаТ 
(дуговые натриевые трубча­
тые) обладают наивысшей эф­
фективностью и удовлетвори­
тельной цветопередачей. Их 
применяют для освещения це­
хов с большой высотой (куз­
нечно-прессовые, заготови­
тельные, сварочные и т.д.), где 
требования к цветопередаче не­
высоки.

СВЕТИЛЬНИКИ

Создание в производствен­
ных помещениях качественно­
го и эффективного освещения 
невозможно без применения 
рациональных светильников. 
Электрический светильник 
представляет собой совокуп­
ность источника света и осве­
тительной арматуры.

Наиболее важной функци­
ей осветительной арматуры яв­
ляется перераспределение све­
тового потока лампы, что по­
вышает эффективность осве­
тительной установки. Для ха­
рактеристики светильника с 
точки зрения определения све­
товой энергии в пространстве 
строят график силы света в 
полярной системе координат 
(рис. 2).

Другим не менее важным 
назначением осветительной 
арматуры является предохра­
нение глаз работающих от 
воздействия чрезмерно боль­
ших яркостей источников све­
та. Применяющиеся источни­
ки света имеют яркость кол­
бы, в десятки и сотни раз пре­
вышающую допустимую яр-
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кость в поле зрения. Степень 
возможного ограничения сле­
пящего действия источника 
света определяют защитным 
углом светильника. Защитный 
угол — это угол между гори­
зонталью и линией, соединя­
ющей нить накала (поверх­
ность лампы) с противополож­
ным краем отражателя. Осве­
тительная арматура служит 
для подвода электрического 
питания, крепления и предох­
ранения источника света от 
загрязнения и механического 
повреждения.

Важной характеристикой 
светильника является его ко­
эффициент полезного дей­
ствия. Осветительная армату­
ра поглощает часть светового 
потока, излучаемого источни­

ком света. Отноше­
ние фактического 
светового потока 
светильника к све­
товому потоку поме­
щенной в него лам­
пы называется ко­
эффициентом по­
лезного действия.

По распределе­
нию светового пото­
ка в пространстве 
различают светиль­
ники прямого, пре­
имущественно пря­
мого, рассеянного, 
преимущественно 
отраженного и от­
раженного света. 
Выбор тех или иных 
светильников зави­
сит от характера вы­
полняемых в поме­
щении работ, степе­
ни запыленности и 
загазованности воз­
душной среды, ко­
эффициентов отра­
жения окружающих 

поверхностей, эстетических 
требований.

В зависимости от конст­
руктивного исполнения разли­
чают светильники открытые, 
защищенные, закрытые, пыле­
непроницаемые, влагозащит­
ные, взрывозащищенные, взры­
вобезопасные.

По назначению светильни­
ки делятся на светильники об­
щего и местного освещения.

Для ламп накаливания наи­
более распространенными яв­
ляются светильники прямого 
света в открытом или защи­
щенном исполнении: «Астра», 
АПД, УПМ-15. К светильникам 
преимущественно прямого и 
рассеянного света относятся 
НСП-07 и ПО-02 (шар молоч­
ного стекла). Ряд светильников 

выпускают для помещений с 
тяжелыми условиями произ­
водственной среды, для взры­
воопасных помещений.

При применении люминес­
центных ламп для освещения 
производственных помещений 
с небольшой запыленностью и 
нормальной влажностью ис­
пользуют открытые светильни­
ки ЛОУ, ЛСП, для помещений 
с большим содержанием пы­
ли — влаговзрывопылезащи­
щенные светильники ПВЛП, 
НОГЛ, РВАМ. В этих светиль­
никах установлены две и бо­
лее ламп, что дает возможность 
уменьшить пульсацию суммар­
ного светового потока светиль­
ника и исключить стробоско­
пический эффект.

МЕТОДЫ РАСЧЕТА 
ОСВЕЩЕНИЯ

Задачей расчета является 
определение необходимой 
мощности электрической осве­
тительной установки для со­
здания в производственном 
помещении заданной освещен­
ности или, при известном чис­
ле и мощности ламп, опреде­
ление ожидаемой освещенно­
сти на рабочей поверхности.

При проектировании осве­
тительной установки необхо­
димо выполнять нижеперечис­
ленные требования:

• выбрать тип источни­
ка света. Для освещения про­
изводственных зданий долж­
ны применяться газоразряд­
ные лампы. Если температу­
ра воздуха менее +10 °C и 
напряжение в сети перемен­
ного тока может падать ниже 
90% номинального, следует 
отдать предпочтение лампам 
накаливания;
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• выбрать систему осве­
щения. Экономичнее систе­
ма комбинированного осве­
щения, но в гигиеническом 
отношении более совершен­
на система общего освеще­
ния;

• выбрать тип светиль­
ника с учетом загрязненно­
сти воздушной среды в со­
ответствии с требованиями 
распределения яркостей в 
поле зрения и с требовани­
ями взрыво- и пожаробезо­
пасности;

• произвести распреде­
ление светильников и опре­
делить их количество;

• определить нормируе­
мую освещенность на рабо­
чем месте. Для этого необ­
ходимо определить характер 
выполняемой работы по наи­
меньшему размеру объекта 
различения, оценить кон­
траст объекта с фоном и 
фон на рабочем месте и по 
СНБ 2.04.05-98 в соответ­
ствии с выбранной системой 
освещения и источником 
света найти минимальную 
нормируемую освещен­
ность.

Для расчета искусственно­
го освещения пользуются в ос­
новном следующими методами.

Метод светового потока, 
именуемый также методом ко­
эффициента использования, 
является основным для расче­
та общего равномерного осве­
щения производственных по­
мещений, когда определяется 
средняя освещенность гори­
зонтальной поверхности.

Световой поток лампы F 
при лампах накаливания или 
световой поток группы ламп 
светильника при люминесцен­
тных лампах определяется по 
формуле:

• F Jh-S'K-Z
Л N ■ д

где Ен — нормированная 
минимальная освещенность по 
разряду выполняемых работ; 
S — площадь освещаемого по­
мещения, м2; К— коэффициент 
запаса, принимаемый согласно 
табл. 1 СНБ 2.04.05-98; Z— ко­
эффициент минимальной осве­
щенности, равный отношению 
Ecp/Emjn, принимаемый равным 
1,15 для ламп накаливания и 
дуговых ртутных ДРЛ и 1,1 для 
люминесцентных ламп (при 
отраженном освещении Z = 
1,0); N— число светильников в 
помещении; д — коэффициент 
использования светового пото­
ка ламп, зависящий от кпд и 
кривой распределения силы све­
та светильников, коэффициен­
тов отражения светового по­
тока от потолка рпот, стен рст 
и рабочей поверхности рр, вы­
соты подвеса светильников и 
размеров помещения.

Подсчитав по формуле све­
товой поток ламп РА, подбира­
ют ближайшую стандартную 
лампу и определяют электричес­
кую мощность всей осветитель­
ной системы. В практике допус­
кается отклонение потока выб­
ранной лампы от расчетного до 
— 10 и +20%, в противном слу­
чае задается другая схема рас­
положения светильников.

Точечный метод применя­
ют для расчета локализо­
ванного и местного освещения, 
освещения наклонных плоско­
стей и проверки расчета рав­
номерного общего освещения, 
когда отраженным световым 
потоком можно пренебречь.

Если метод используется 
для расчета освещения гори­
зонтальной поверхности, то 
формулы метода принимают 

вид: при определении мощно­
сти (светового потока) лампы, 
необходимой для создания за­
данной освещенности:

1000ЕКF = ---- =-----, лк
Л цЕе

при определении освещен­
ности, создаваемой с извест­
ным потоком:

F^Ze
1000К

лк

где Е — освещенность, лк; 
Ел — световой поток, лм; Ее — 
сумма условных освещенностей 
(для контрольной точки); ц — 
коэффициент дополнительной 
освещенности, учитывающий 
действие удаленных светильни­
ков и отраженного света; К — 
коэффициент запаса.

Значение коэффициента ц 
колеблется от 1,0 до 1,3. Для про­
изводственных помещений ц 
можно считать равным 1,1 — 1,15 
и только при заведомо хорошо 
отражающих потоках и стенах 
ц можно повышать до 1,2— 1,25.

Условная освещенность 
определяется при условном 
потоке лампы в каждом све­
тильнике, равном 1000 лм, и 
может быть найдена как рас­
четным путем, так и на осно­
вании пространственных кри­
вых равных значений освещен­
ности (кривые пространствен­
ных изолюкс).

СРЕДСТВА 
ИНДИВИДУАЛЬНОЙ 

ЗАЩИТЫ 
ОРГАНОВ ЗРЕНИЯ. 

КОНТРОЛЬ ОСВЕЩЕНИЯ

Для защиты глаз от меха­
нических повреждений, брызг 
жидкостей и расплавленного 
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металла, ультрафиолетового и 
инфракрасного излучения, 
слепящей яркости видимого 
излучения применяют защит­
ные очки, щитки, шлемы. Очки 
не должны ограничивать поле 
зрения, должны быть легкими, 
не раздражать кожу, хорошо 
прилегать к лицу и не покры­
ваться влагой. Стекла для оч­
ков лучше использовать безос- 
колочного типа триплекс или 
прошедшие закалку.

Для защиты от яркого све­
та, ультрафиолетового и инф­
ракрасного излучения приме­
няют очки и щитки со специ­
альными светофильтрами. 
Светофильтры подбирают в 
соответствии с характером и 
интенсивностью излучения по 
ГОСТ 12.4.080-79. Для вспомо­
гательных работ при сварке 
используют светофильтры В, 
для газосварщиков и электро­
сварщиков — соответственно 
светофильтры Г и Э, для ра­
боты у сталеплавильных и до­
менных печей — светофильт­
ры П и Д. Кроме того, защит­
ные очки необходимо индиви­
дуально подбирать по межцен­
тровому расстоянию стекол. 
Существует пять типоразме­
ров с межцентровым расстоя­
нием 64 — 80 мм.

Тщательный и регулярный 
уход за установками естествен­
ного и искусственного освеще­
ния имеет важное значение 
для создания рациональных 
условий освещения, в частно­
сти, обеспечения требуемых 
величин освещенности без до­
полнительных затрат электро­
энергии.

В установках с люминес­
центными лампами и лампами 
ДРЛ необходимо следить за ис­
правностью схем включения 
(не должно быть видимых гла­

зу миганий ламп), а также пус­
корегулирующих аппаратов, о 
неисправности которых мож­
но судить, например, по зна­
чительному шуму дросселей.

Чистка стекол световых 
проемов производится не реже 
2 раз в год для помещений с 
незначительным выделением 
пыли и не реже 4 раз в год 
для помещений со значитель­
ными выделениями пыли; для 
светильников — 4—12 раз в 
год в зависимости от характе­
ра запыленности производ­
ственного помещения.

Нужно своевременно заме­
нять перегоревшие лампы. За­
мена ламп осуществляется 
двумя способами: индивиду­
альным — после выхода ламп 
из строя и групповым, когда 
через определенный интервал 
одновременно заменяют и пе­
регоревшие, и работающие 
лампы (ДРЛ через 7500 ч, лю­
минесцентные 40 Вт — через 
8000 ч, люминесцентные 65 — 
80 Вт — через 6300 ч).

Уровень освещенности в 
контрольных точках производ­
ственного помещения проверя­
ют не реже 1 раза в год после 
очередной чистки светильни­
ков и замены перегоревших 
ламп. Фактическая освещен­
ность должна быть больше или 
равна нормируемой освещен­
ности, умноженной на коэффи­
циент запаса. При несоблю­
дении этого соотношения ос­
ветительная установка непри­
годна для дальнейшей эксплу­
атации, и ее следует реконст­
руировать или капитально от­
ремонтировать.

Основным прибором для 
измерения освещенности явля­
ется люксметр (Ю-116, Ю-117). 
При измерении освещенности 
от источников света с иным, 

чем у ламп накаливания, спек­
тральным составом применя­
ют поправочные коэффициен­
ты. Для люминесцентных ламп 
ЛБ поправочный коэффициент 
равен 1,17; ЛД — 0,99; ДРЛ — 
1,09; ДНаТ — 1,23; для есте­
ственного света этот коэффи­
циент равен 0,8. При измере­
ниях чувствительный фотоэле­
мент люксметра располагает­
ся в плоскости рабочей поверх­
ности.

РЕЗУЛЬТАТЫ 
ИССЛЕДОВАНИЯ 
ОСВЕЩЕННОСТИ 
РАБОЧИХ МЕСТ 

ЛИТЕЙНЫХ ЦЕХОВ

Исследование естественно­
го освещения участков литей­
ных цехов показало, что коэф­
фициент естественного осве­
щения не соответствует нор­
мированным значениям прак­
тически на всех участках це­
хов. Такое положение создает­
ся за счет того, что остекле­
ния боковых окон и свето­
аэрационных фонарей сильно 
загрязнены и не подвергают­
ся чистке в установленные 
сроки. Часто часть площади 
оконных проемов закрыта эс­
такадами, технологическим 
оборудованием, стекла замене­
ны стеклоблоками или арми­
рованным стеклом, имеющими 
невысокую светопропускную 
способность.

В табл. 3 приведены ре­
зультаты исследований искус­
ственного освещения рабочих 
мест литейных цехов. Сравне­
ние фактической освещеннос­
ти рабочих мест с норматив­
ной показало недостаточность 
в системе искусственного ос­
вещения практически на всех 
участках литейных цехов. При
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Результаты исследований освещенности рабочих мест 
литейных цехов

Участок цеха
Факт, освещенность люкс (лк)

Норма освещен­
ности, (лк)до профилак­

тики
после профи­

лактики
Шихтовый 20-30 60-90 100
Смесеприготовительный 30-80 80-120 200
Стержневой 50-115 110-150 300
Формовочный 30-55 100-140 200
Плавильно-заливочный 30-45 100-130 200
Выбивной 30-85 85-140 200
Обрубочно-очистной 60-110 130-190 200
Цветного литья 90-110 130-150 200
Литья гильз 55-90 120-200 200

изучении причин выявлено, 
что не все лампы работают (пе­
регоревшие лампы длительное 
время не заменяются), уста­
новленные сроки чистки све­
тильников не соблюдаются. 
Все это приводит к значитель­
ному снижению освещеннос­
ти рабочих мест. Такое небла­
гополучное положение в литей­
ных цехах серийного и мелко­
серийного производств в срав­
нении с цехами массового про­
изводства объясняется тем, что 
в первых невысок уровень ме­
ханизации и автоматизации, а 
на каждом участке необходи­
мо применять грузоподъемные 
механизмы, такие как мосто­
вой кран. Использование же 
мостовых кранов приводит к 
размещению светильников об­
щего освещения на большой 
высоте (8 — 15 м от пола цеха), 
что значительно затрудняет 
оперативную замену перего­
ревших ламп, чистку и мойку 
светильников. А это суще­
ственно снижает световой по­
ток от светильника и не обес­
печивает требуемой освещен­
ности. Исследования, прове­
денные нами в ряде литейных 
цехов, показали, что плановые

Таблица 3

чистки и мойки светильников 
и замена перегоревших ламп 
увеличивают освещенность 
рабочих мест до 2 — 3 раз 
(табл. 3).

Однако следует отметить, 
что плановые чистки и мойки 
светильников проводятся край­
не редко (в лучшем случае два 
раза в год), в то время как на 
отдельных участках их нужно 
осуществлять ежемесячно.

Кроме того, нужно подчер­
кнуть, что даже вышеназван­
ные профилактические меро­
приятия в большинстве случа­
ев не позволяют получить на 
рабочих местах требуемую по 
нормам освещенность.

Исследуя освещенность 
рабочих мест литейных цехов, 
мы построили гистограммы 
распределения искусственного 
освещения по уровням (ступе­
ням) до и после чистки, мойки 
светильников и замены перего­
ревших ламп. Анализ получен­
ных результатов показал, что 
до проведения профилактичес­
ких мероприятий освещен­
ность соответствовала нормам 
только на 12,5% рабочих мест 
литейных цехов массового, 
2,4% — серийного и в 9,8% в 

цехе мелкосерийного произ­
водства. Несколько лучшее 
положение с освещением от­
мечается в литейных цехах 
массового и мелкосерийного 
производств, технологические 
процессы и оборудование ко­
торых позволяют размещать 
светильники на меньшей вы­
соте в связи с отсутствием на 
большинстве участков мосто­
вых кранов, а также исполь­
зованием в светильниках ду­
говых ртутных высокого дав­
ления ламп большой мощнос­
ти (тип ДРЛ)

После осуществления про­
филактических мероприятий 
освещенность соответствовала 
нормам на 45,4% рабочих мест 
литейных цехов массового, 
15,6% — серийного и 29,5% 
рабочих мест цеха мелкосерий­
ного производства. Как видно 
из приведенных данных, про­
филактика систем освещения 
играет большую роль и дает 
ощутимые результаты, причем 
на большинстве рабочих мест 
литейных цехов освещенность 
составляет 100 лк. Однако этого 
недостаточно для выполнения 
многих работ.

На большей части рабочих 
мест освещенность низка, осо­
бенно это отмечается в литей­
ных цехах серийного произ­
водства, где профилактические 
мероприятия практически не 
дают эффекта. Такое неблаго­
получное положение с освеще­
нием рабочих мест литейных 
цехов показало необходимость 
оценки существующих систем 
искусственного освещения, для 
чего были проведены расчеты 
по разработанным программам 
с использованием ЭВМ. В про­
граммах заложены светотехни­
ческие данные по 63 типам 
светильников с лампами нака­
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ливания (АН), дуговыми ртут­
ными высокого давления 
(ДРЛ), металлогалогенными 
(МГЛ), натриевыми высокого 
давления (НАВД) и люминес­
центными лампами (АЛ), ис­
пользуемых в настоящее вре­
мя или рекомендуемых для 
условий конкретных литейных 
цехов. При подборе типов све­
тильников было учтено также, 
что основные производствен­
ные отделения и участки ли­
тейных цехов располагаются в 
высоких одно- или двухэтаж­
ных зданиях, оборудованных 
мостовыми кранами или тель­
ферами, и вследствие этого для 
систем общего освещения сле­
дует использовать в основном 
источники с большой единич­
ной мощностью и различны­
ми кривыми силы света светиль­
ников типа: К — концентриро­
ванная, Г — глубокая и Д — ко­
синусная (рис. 2).

Вначале были проведены 
расчеты требуемой мощности 
ламп в светильниках, использу­
емых на различных участках 
обследованных нами литейных 
цехов. Анализ полученных дан­
ных показал, что в большинстве 
случаев в цехах предусмотрены 
типы светильников, уступающие 
по своим светотехническим ха­
рактеристикам рекомендуемым 
и заведомо неспособные решить 
задачу создания нормальных зри­
тельных условий труда рабо­
тающих. Причем светильники не 
обеспечивают нормативную ос­
вещенность даже при коэффици­
енте запаса, равном единице, в 
то время как в литейных цехах 
необходимо принимать его 
значение 1,5—2,0.

Сравнение расчетных и 
экспериментальных (получен­
ных при проведении исследо­
ваний) данных по участкам

литейных цехов с разным 
характером производства сви­
детельствует, что разрабо­
танные программы позволяют 
определить наиболее опти­
мальные характеристики све­
тильников для условий проек­
тируемых или реконструируе­
мых производств, оценить воз­
можности систем искусствен­
ного освещения в действую­
щих цехах и внести корректи­
вы при их несоответствии. 
Однако наиболее выгодным 
вариантом увеличения осве­
щенности рабочих мест явля­
ется применение ламп боль­
шей мощности типа ДРЛ и 
МГЛ в используемых типах 
светильников.

В справочной литературе 
по светотехнике приведены 
параметры осветительных ус­
тановок для характерных стро­
ительных решений отделений 
литейных производств. В час­
тности, для различных строи­
тельных модулей при разных 
высотах подвеса светильников 
даны мощность лампы в све­
тильнике и количество светиль­
ников на модуль. Проведенные 
нами расчеты по определению 
освещенности рабочих мест 
различных участков литейных 
цехов показали, что в ряде слу­
чаев рекомендуемые характе­

Таким образом, анализ результатов исследований освещения 
действующих литейных цехов со всей очевидностью показал, 
что действующие системы искусственного освещения, как пра­
вило, не отвечают предъявляемым к ним требованиям по созда­
нию нормальных зрительных условий труда и не позволяют 
получить требуемую освещенность на большинстве рабочих мест 
литейных цехов. Поэтому необходимо определять оптимальные 
варианты осветительных установок с использованием ламп типа 
ДРЛ и МГЛ на стадии проектирования или реконструкции, а 
также для действующих литейных цехов. Следует строго вы­
полнять рекомендуемые сроки проведения профилактических 
мероприятий, что позволит создать требуемые зрительные усло­
вия труда литейщиков или значительно улучшить их. ЕЗ

ристики осветительных устано­
вок не обеспечивают требуемой 
освещенности рабочих мест. 
Так, для шихтового двора при 
строительном модуле 6x18 м 
требуемая освещенность обес­
печивается при рекомендуемом 
количестве и мощности ламп 
только при высотах подвеса 
установок от 14 до 18 м, а при 
меньшей и большей высоте она 
ниже нормативной до полутора 
раз. При модуле 6x24 м реко­
мендуемое количество светиль­
ников не создает требуемой ос­
вещенности на всех высотах 
подвеса (освещенность не бо­
лее 120—130 лк при норма­
тивной 150 лк).

Для стержневых и формо­
вочных участков со строительны­
ми модулями 6x18, 6x24 и 6x30 м 
рекомендуемые параметры ос­
ветительных установок также 
могут создавать нормативную 
освещенность только при высо­
тах подвеса более 14 м. Кроме 
того, замечено, что некоторые 
рекомендуемые светильники 
вообще не пригодны для усло­
вий этих участков, так как со­
здаваемая ими мощность ниже 
требуемой до 2 раз. Аналогич­
ное положение характерно и для 
участков выбивки, обрубки и 
очистки литья.
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