
Промышленное освещение редко выбирают по одному параметру. На бумаге все выглядит просто: есть
помещение, известна высота потолка, понятен режим работы, остается подобрать светильники нужной
мощности. На практике именно такой упрощенный подход потом и дает темные проходы между
стеллажами, слепящие блики на металле, утомление персонала к середине смены и жалобы на то, что
камера видеонаблюдения “не видит” то, что должен видеть человек.

Хороший свет в цехе, на складе или в логистическом терминале работает сразу на несколько задач. Он
снижает риск травм, помогает быстрее различать детали, маркировку и дефекты, поддерживает
нормальный ритм труда и не заставляет электриков каждые пару месяцев снова тянуть подъемник для
замены отказавших драйверов. Когда спрашивают, как подобрать промышленное освещение:
светильники, датчики и ЭПРА/драйверы, я обычно начинаю не с каталога, а с условий, в которых этому
свету предстоит жить.

Почему ошибка в освещении обходится дороже, чем кажется
На производстве свет влияет не только на комфорт. Он напрямую влияет на точность действий. В
сборочном участке плохо освещенная зона дает больше мелких ошибок. На складе неравномерный свет
увеличивает время поиска ячейки, особенно если адресное хранение завязано на мелкий шрифт и
цветовые метки. В ремонтной мастерской недостаток освещенности вынуждает персонал ставить
переноски, а это уже лишние кабели под ногами, тени и дополнительная нагрузка на сеть.

Есть и менее очевидный момент. Когда освещение собрано без расчета, собственник почти всегда
переплачивает дважды. Сначала за лишнюю установленную мощность, потом за обслуживание. Я видел
цеха, где ради “запаса” поставили слишком мощные светильники с узкой оптикой. Формально люкс на
полу был высокий, но рабочие поверхности у станков получали провалы по освещенности, а в проходах
возникали резкие контрасты. Итогом стало не улучшение условий, а постоянные жалобы и последующая
переделка.

Особенно заметны такие ошибки в помещениях с высокими потолками, от 8 до 14 метров. Здесь уже
недостаточно просто умножить площадь на условную норму. Важно учитывать тип работ, размещение
оборудования, коэффициент отражения стен и пола, наличие пыли, пара, вибрации и даже цвет упаковки,
с которой работает персонал.

С чего начинается грамотный подбор
Если говорить по существу, подбор начинается с трех вещей: задачи, геометрии пространства и среды
эксплуатации. Без этого любые разговоры о мощности, датчиках и драйверах преждевременны.

Задача определяет, что именно люди делают под этим светом. Одно дело, когда нужен общий свет для
склада паллетного хранения. Другое, когда речь идет о линии визуального контроля, где оператор должен
замечать мелкий дефект поверхности. В первом случае критична равномерность и ориентация в проходах.
Во втором, кроме уровня освещенности, важны цветопередача, направление света и отсутствие слепящего
эффекта.



Геометрия пространства задает физику распределения светового потока. В низком помещении можно
добиться хорошего результата широкими светораспределениями, а в высоком складе такая оптика часто
“размажет” свет по верхней части стеллажей и даст недостаток внизу. Наоборот, узкая оптика на
небольшой высоте нередко приводит к пятнистости, когда яркие острова чередуются с темными зонами.

Среда эксплуатации убивает неподходящие решения быстрее любых расчетов. Если в помещении влажно,
много пыли, химических аэрозолей или высокая температура под кровлей, требования к корпусу
светильника, уплотнениям, источнику питания и способу монтажа становятся жестче. То, что отлично
работает в чистом распределительном центре, может не прожить и года в литейном участке.

Нормы, которые нужно понимать, а не просто “закрывать”
Многие ориентируются только на требуемые люксы. Это важный параметр, но сам по себе он не
гарантирует качественный свет. Есть еще равномерность, коэффициент пульсации, показатель
дискомфорта от блескости, цветовая температура и индекс цветопередачи. Иногда именно они
определяют, будет ли освещение полезным.

Для грубых складских операций часто хватает умеренного уровня освещенности, если свет распределен
равномерно и не дает резких теней. Для участков комплектации, сортировки, механической обработки и
контроля требования обычно выше. В диапазоне реальных объектов я чаще вижу потребность примерно



от 150 до 500 лк на рабочей поверхности, а для точных операций и выше. Но цифру всегда нужно
привязывать к задаче. Ставить 500 лк там, где люди только перемещают груз, значит зря наращивать
мощность и стоимость системы. Оставлять 200 лк на участке маркировки мелких деталей, наоборот, значит
экономить не там.

Отдельно стоит сказать о пульсации. На старом люминесцентном освещении с неудачно подобранной
аппаратурой люди быстро уставали, хотя формально света было достаточно. Сегодня в LED-системах
проблема тоже никуда не исчезла, если производитель сэкономил на драйвере. В цехах со станками,
вращающимися элементами и инструментом это не просто вопрос комфорта. Стробоскопический эффект
может искажать восприятие движения, а это уже риск.

Светильник, который подходит объекту, а не только смете
Светильник для промышленного объекта выбирают не по ваттам, а по совокупности характеристик.
Световой поток, тип оптики, степень защиты, материал корпуса, тепловой режим, способ обслуживания,
совместимость с управлением, реальная эффективность после прогрева и в условиях загрязнения, все это
важнее красивой цифры в рекламной брошюре.

В высоких помещениях обычно хорошо работают подвесные или накладные индустриальные светильники
типа high bay с правильно подобранной оптикой. Для узких межстеллажных проходов иногда эффективнее
линейная схема, ориентированная вдоль прохода, чем мощные точечные приборы “в сетку”. На низких
производствах и в технических помещениях линейные решения часто дают более мягкий и равномерный
свет.

Степень защиты IP нельзя выбирать по привычке. Если это сухой чистый цех, IP54 может быть
достаточным. Если моют оборудование, есть аэрозоли или мелкая токопроводящая пыль, требования
возрастают. При этом высокий IP сам по себе не делает изделие надежным. Важно, как организован
теплоотвод. Полностью герметичный светильник с перегретым драйвером быстро превращается в
источник проблем.

Есть еще одна типичная ошибка, которую редко учитывают на раннем этапе. Многие смотрят только на
начальный световой поток нового светильника. Но свет в эксплуатации меняется. Оптика загрязняется,
светодиоды деградируют, отражающие поверхности темнеют. Поэтому расчет должен учитывать
эксплуатационный запас. Иначе объект сдаётся с красивыми цифрами, а через год в реальном режиме уже
не дотягивает до нужного уровня.

Цветовая температура и цветопередача, о которых вспоминают
слишком поздно
В промышленной среде до сих пор встречается подход “лишь бы было ярко”. Это почти всегда ошибка.
Слишком холодный свет в ряде помещений визуально делает пространство резким и утомляющим,
особенно если люди работают длительными сменами. Слишком теплый, наоборот, может снижать
контраст восприятия некоторых деталей и маркировок.

На практике для большинства производственных и складских задач комфортный и рабочий диапазон
обычно лежит в районе 4000 - 5000 К. Это нейтральный или умеренно холодный свет, который помогает
поддерживать внимание и не дает избыточной “синевы”. Но исключения есть. В зонах инспекции окраски,
контроля материалов или сортировки по оттенкам уже важнее цветопередача, а не только температура.
Там экономить на CRI точно не стоит.



Если сотрудники должны различать цветовую маркировку кабелей, труб, деталей или упаковки, индекс
цветопередачи лучше держать на приличном уровне. Для обычных промышленных зон часто достаточно
стандартных решений, но в задачах контроля и диагностики низкий CRI быстро становится заметным.
Люди начинают больше напрягать зрение, путать оттенки и дольше принимать решение.

Датчики, которые действительно экономят, а не раздражают
персонал
Датчики присутствия, движения и освещенности полезны, но только если их ставят по сценарию
эксплуатации. Очень много плохих систем родилось из идеи “повесим датчик и будем экономить”. Итог
знакомый: свет гаснет у человека за спиной, вилочный погрузчик появляется из темного прохода, а
сотрудники заклеивают датчики изолентой или переводят систему в ручной режим.

На складе с непостоянной активностью датчики часто оправданы, особенно в проходах, подсобных
помещениях, санитарных зонах, коридорах, экспедиции. В производственном цехе, где рабочие места
заняты непрерывно и движения могут быть неочевидными для сенсора, автоматизация требует более
тонкой настройки. Датчик должен “понимать” сценарий работы, а не просто реагировать на любое
перемещение.

Есть смысл разделять функции. Один контур может поддерживать фоновый уровень, чтобы пространство
никогда не уходило в опасную темноту. Второй контур добавляет свет по факту активности. Такой подход
особенно хорош в складах с высоким потолком, где полное мгновенное включение мощных групп не
всегда рационально. Если использовать диммирование, можно держать дежурный уровень и поднимать
освещенность до рабочего при появлении человека или техники.

Самые удачные проекты обычно строятся на калибровке, а не на заводских настройках “по умолчанию”.
Радиус действия, время удержания, порог чувствительности, связь с естественным освещением через окна
и фонари, все это надо проверять на месте. Даже расположение стеллажей и высота груза могут заметно
влиять на работу датчика.

ЭПРА и драйверы, где экономия особенно опасна
Вопрос ЭПРА и драйверов часто недооценивают. Если объект еще работает на люминесцентных системах,
электронный пускорегулирующий аппарат напрямую влияет на стабильность света, ресурс ламп и
отсутствие заметного мерцания. 21.by В новых LED-системах ту же ключевую роль играет драйвер. Именно
он определяет качество питания светодиодного модуля, его режим работы, устойчивость к скачкам
напряжения и во многом срок службы всего светильника.

В реальной эксплуатации драйвер выходит из строя чаще, чем сам светодиодный модуль. Особенно на
объектах с нестабильной сетью, пусковыми токами, высокими температурами под потолком и отсутствием
нормальной молниезащиты. Поэтому выбирать его по принципу “лишь бы подошел по мощности” нельзя.

На что смотрят в первую очередь:

диапазон входного напряжения и устойчивость к просадкам или всплескам сети

коэффициент пульсации и качество выходного тока

температурный режим работы, особенно для горячих цехов и верхних отметок

наличие защит, от перегрева, короткого замыкания, перенапряжения

совместимость с управлением, если нужна диммируемая система

https://www.21.by/biz-info/12265.html


Если объект модернизируется поэтапно, вопрос совместимости становится особенно важным. Нередко в
одной системе пытаются объединить старые линии, новые светильники, датчики, релейные группы и
диспетчеризацию. Хороший драйвер с понятной логикой управления в таком случае экономит много
времени на пусконаладке. Плохой создает хаос: светильники мигают, не диммируются синхронно,
срываются сценарии, возникают ложные срабатывания.

Из опыта скажу, что на объектах с высотой подвеса 10 метров и выше доступ к светильнику стоит дорого.
Каждая замена драйвера, это подъемник, остановка участка или работа в неудобное технологическое
окно. Поэтому надежность источника питания там имеет гораздо больший вес, чем разница в закупочной
цене.

Где ставить акцент, если объект уже работает и переделывать все
сразу нельзя
Редкий заказчик готов одномоментно заменить всю систему освещения. Чаще речь идет о модернизации
по зонам. В таком случае полезно сначала найти участки, где свет дает наибольший эффект для
безопасности и производительности.

Обычно это зоны приемки и отгрузки, межстеллажные проходы, места ручной комплектации, посты
контроля, участки с вращающимся оборудованием и все точки, где читают маркировку, шкалы, этикетки
или мелкие обозначения. Замена света в таких зонах дает быстрый видимый результат, который понятен и
руководителю, и персоналу.

Один из удачных подходов, который часто работает на складах, выглядит так:

сначала пересчитывают освещенность не по всей площади, а по реальным рабочим сценариям

затем меняют светильники в критичных проходах и зонах комплектации

после этого добавляют датчики там, где люди и техника появляются эпизодически

в финале выравнивают систему управления и диммирование под режимы смен

Такой порядок позволяет не тратить бюджет на равномерное “улучшение всего подряд”, а закрыть
участки, где свет влияет на ошибки, скорость и безопасность сильнее всего.

Частые просчеты, которые всплывают уже после монтажа
Самые неприятные ошибки обычно не связаны с грубыми техническими нарушениями. Наоборот, система
может быть собрана вполне аккуратно, но работать неудобно, потому что не учтены нюансы
использования.

Вот с чем сталкиваются чаще всего:

свет считают по пустому помещению, а после установки стеллажей и оборудования картинка меняется
радикально

выбирают слишком холодный свет в зонах длительной работы персонала, из-за чего возрастает
зрительное утомление

ставят датчики без учета реальной траектории движения людей и техники

экономят на драйверах, а потом получают мерцание, отказы и дорогой сервис

не проверяют ослепленность, особенно рядом с глянцевыми металлическими поверхностями



Классический пример, межстеллажный склад с высотой 12 метров. Светильники подобраны по хорошему
световому потоку, но смонтированы поперек логики проходов и с неподходящей оптикой. На полу в
центре прохода света много, а нижние уровни стеллажей читаются с трудом. Комплектовщики начинают
включать ручные фонари, скорость падает, а формально объект “освещен нормально”. Исправлять это
потом дороже, чем сразу сделать расчет под конкретную геометрию.

Роль моделирования и натурной проверки
Если объект серьезный, без светотехнического расчета сейчас лучше не работать. Но важно понимать, что
даже качественная модель не заменяет проверку на месте. Расчет дает основу: сколько светильников
нужно, где они должны стоять, какой оптикой пользоваться, каких уровней освещенности ожидать.
Натурная проверка показывает, как система ведет себя в реальности, с оборудованием, пылью, реальными
отражениями и привычками персонала.

Особенно полезно делать пилотную зону. Один пролет склада, один производственный участок, несколько
рядов светильников с выбранной оптикой и управлением. Такой тест быстро выявляет вещи, которые не
всегда очевидны в модели: блики от упаковочной пленки, тени от конвейера, недостаток вертикальной
освещенности на фронтах стеллажей, неудобное поведение датчиков.

Когда есть возможность, я всегда советую смотреть не только на люксметр, но и на реакцию людей. Если
кладовщик говорит, что адреса ячеек стали читаться быстрее, а оператор контроля перестал щуриться к
концу смены, значит система попала в задачу. Иногда именно такие наблюдения оказываются ценнее
сухой цифры.

Обслуживание, о котором нужно думать до покупки
У промышленного освещения есть простой критерий качества: насколько предсказуемо оно ведет себя
через два или три года, а не только в день запуска. Поэтому до покупки стоит понимать, как именно будет
организовано обслуживание.

Если светильник установлен высоко, имеет смысл заранее оценить, что будет быстрее и дешевле, замена
драйвера на месте или полная замена прибора. Если объект запыленный, нужно понимать, как чистить
оптику и насколько загрязнение снизит световой поток. Если производство непрерывное, стоит продумать
резервирование по группам, чтобы отказ одного контура не погружал в полутьму критическую зону.

Для крупных объектов я обычно рекомендую фиксировать не только спецификацию, но и логику
эксплуатации. Какие группы работают круглосуточно, какие диммируются, где датчики могут быть
временно отключены, как проверяется уровень освещенности после ввода в работу. Это кажется
излишней бюрократией ровно до первого серьезного отказа или первой претензии от службы охраны
труда.

Что в итоге определяет удачную систему
Хорошее промышленное освещение почти никогда не выглядит “героически”. Оно не привлекает к себе
лишнего внимания, не слепит, не мигает, не заставляет искать тень или ставить дополнительные лампы.
Люди просто работают быстрее, спокойнее и точнее. Техника движется понятнее, маркировка читается без
усилия, контрольные операции занимают меньше времени.

Именно поэтому вопрос, как подобрать промышленное освещение: светильники, датчики и ЭПРА/
драйверы, нельзя сводить к выбору мощности и цены за штуку. Нужен взгляд на объект целиком, от



характера работы и высоты подвеса до качества сети и стоимости обслуживания на высоте. Светильник
должен соответствовать среде, датчик, сценарию использования, а драйвер, реальным условиям питания и
температуре.

Когда эти решения принимают не по каталогу, а по задаче, результат заметен очень быстро. Снижается
количество мелких ошибок, меньше жалоб на усталость глаз, проще проходить внутренние проверки по
безопасности, и сама система служит предсказуемо. Для промышленной площадки это и есть правильный
свет, не самый дешевый на старте, зато оправданный в работе каждый день.


