
Освещение в цехе редко замечают, пока с ним все в порядке. Но стоит получить тусклые проходы между
системы освещения станками, резкие тени на рабочем столе сборщика или слепящий блик на панели
управления, и вопрос быстро перестает быть второстепенным. Свет напрямую влияет на безопасность,
скорость операций, утомляемость персонала и даже на процент брака. Поэтому задача "как подобрать
промышленное освещение: светильники, датчики и ЭПРА/драйверы" на практике сводится не к выбору
красивого корпуса, а к инженерному расчету с учетом среды, режима работы и экономики эксплуатации.

В реальных проектах ошибка обычно возникает не потому, что выбрали плохой светильник. Чаще причина
в другом: светильник выбрали без привязки к высоте подвеса, забыли про пыль и вибрации, поставили
датчики там, где они мешают логике производства, или сэкономили на драйвере так, что через год пошли
массовые отказы. В промышленности такие промахи быстро становятся дорогими.

С чего начинается нормальный подбор
Первый вопрос не про бренд и даже не про мощность. Сначала нужно понять, что именно освещается.
Один и тот же цех по документам может называться одинаково, а по требованиям к свету отличаться
радикально. В металлообработке важна различимость кромки, контроль размеров и устойчивость
светового потока при перепадах температуры. В упаковочном производстве значимы равномерность и
отсутствие слепящих зон на линиях. На складе при цехе важнее читаемость маркировки на высоте и
хорошая вертикальная освещенность.

Я обычно смотрю на пять исходных факторов: высоту помещения, характер рабочих операций, состояние
среды, режим работы и доступность обслуживания. Если потолок 12 метров и внизу мостовой кран, то
даже отличный светильник с неправильной оптикой даст слабую освещенность на полу и потерю
контраста. Если помещение запыленное, с аэрозолями масла или агрессивной химией, то вопрос
герметичности корпуса выходит на первый план. Если светильники висят так, что для их замены нужен
подъемник и остановка линии, то надежность блока питания становится не менее важной, чем световая
отдача.

Нормальный проект всегда опирается на расчет, но расчет не должен подменять здравый смысл. На
бумаге можно получить красивую среднюю освещенность, а на месте увидеть провалы света между
рядами оборудования. Среднее значение само по себе мало что говорит, если на рабочей поверхности
есть резкие перепады.

Какие светильники подходят для цеха на практике
В новых объектах сегодня почти всегда рассматривают LED-решения. Причина не только в экономии
электроэнергии. Светодиодные светильники дают более гибкую оптику, проще управляются, быстрее
выходят на режим, не требуют замены ламп в привычном понимании и позволяют строить понятные
схемы диммирования. Но даже внутри LED-категории разница огромная.

Для цеха обычно применяют либо линейные промышленные светильники, либо высокопролетные
модели, которые часто называют high bay. Линейные хороши там, где нужно равномерно освещать зоны
рабочих мест, проходы, участки сборки, упаковки, ремонта. Высокопролетные светильники разумны в
помещениях с большой высотой, над складскими рядами, в литейных, механических и логистических
зонах. У них более концентрированное распределение света, и при правильной оптике они уверенно
"добивают" до пола с большой высоты.
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Ошибка, которую я вижу регулярно, связана с выбором только по ваттам. Заказчик сравнивает два
корпуса на 150 Вт и предполагает, что они плюс-минус одинаковы. На деле один может выдавать условно
20 тысяч люмен, другой 24 тысячи, а третий и вовсе демонстрировать хорошую цифру только в
лабораторных условиях при низкой температуре. Для цеха важнее не паспортная мощность, а реальный
световой поток системы и его сохранение со временем.

Есть еще один практический момент. В производственных помещениях светильник должен светить туда,
где работает человек, а не просто в помещение "в целом". Если над станком много выступающих частей,
кожухов и кабельных трасс, корпус с слишком широким углом может дать избыточный засвет наверху и
потерю полезного света внизу. Иногда достаточно поменять оптику, а не увеличивать количество
светильников.

Высота подвеса и оптика, где ошибаются чаще всего
При высоте до 4 - 5 метров еще можно строить относительно равномерное освещение линейными
корпусами с широким распределением. Дальше начинается зона, где оптика становится критичной. На 8,
10 или 12 метрах свет "без характера" работать не будет. Если светильник широкоугольный, часть потока
уйдет в стороны, а на полу освещенность окажется ниже ожидаемой. Если слишком узкий, между рядами
появятся темные коридоры.

В помещениях с высокими стеллажами и длинными проходами имеет смысл думать не только о
горизонтальной, но и о вертикальной освещенности. Сотруднику нужно видеть не просто пол, а этикетку,
ячейку, край паллеты. В одном проекте на складе комплектующих именно этот момент упустили: пол
освещен прилично, а маркировка на верхних полках читалась плохо. Пришлось менять часть оптики и
разворачивать ряд светильников относительно проходов. Затраты были небольшими по сравнению с
полной заменой системы, но времени и нервов это стоило много.

Важно учитывать и отражающие свойства помещения. Светлый потолок и стены действительно помогают,
но в реальном цехе они быстро темнеют от пыли, выхлопа погрузчиков или технологических испарений.
Поэтому рассчитывать на "бесплатные отражения" стоит осторожно.

Не только люксы: качество света в промышленной среде
Когда говорят о промышленном освещении, многие ограничиваются фразой "лишь бы было ярко". Это
опасная логика. Для работы важна не только освещенность, но и равномерность, цветовая температура,



индекс цветопередачи и отсутствие заметной пульсации.

С цветовой температурой в цехах обычно работают в нейтральном или холодно-белом диапазоне.
Слишком теплый свет в производстве часто воспринимается как вялый, особенно в больших
пространствах. Слишком холодный, напротив, может усиливать визуальную жесткость среды и быстрее
утомлять на участках с длительной зрительной работой. На практике часто выбирают около 4000 - 5000 К,
но это не догма. Если участок связан с контролем цвета материалов, маркировки или покрытий, решение
стоит принимать после пробного включения.

Индекс цветопередачи тоже не декоративная характеристика. Для грубых операций достаточно
умеренных значений, но там, где различают проводники, метки, оттенки материалов, контрольные
индикаторы, плохая цветопередача начинает мешать. Особенно это заметно на сборке, электромонтаже и
ОТК.

Отдельно скажу про пульсацию. В цехах с вращающимся оборудованием это не мелочь. Некачественный
драйвер или плохо подобранная система питания могут давать мерцание, которое глаз не всегда осознает
как мигание, но мозг и нервная система ощущают его очень быстро. Плюс существует стробоскопический
эффект, когда движущиеся детали визуально воспринимаются искаженно. На станках это уже вопрос
безопасности, а не комфорта.

Корпус, герметичность и стойкость к среде
Светильник в офисе и светильник в цехе живут в разных мирах. В производстве корпус должен переживать
пыль, вибрацию, влажность, перепады температуры, иногда мойку, иногда химически активные пары.
Именно поэтому выбор степени защиты и материалов корпуса не следует делать "по минимуму".

Для чистого сухого помещения без серьезных загрязнений достаточно одного уровня исполнения. Для
пищевого, химического, деревообрабатывающего или металлообрабатывающего производства
требования уже другие. Там важны герметичность, устойчивость рассеивателя к помутнению, качество
уплотнителей, стойкость к коррозии, нормальный теплоотвод. Если корпус герметичен, но сделан без
понимания теплового режима, драйвер перегреется раньше, чем износится светодиодный модуль.

На холодных складах и в неотапливаемых ангарах добавляется тема запуска при низких температурах. В
горячих цехах, наоборот, ключевой проблемой становится внутренний перегрев. По опыту, именно
температура убивает многие системы раньше паспортного ресурса. Производитель может честно
указывать срок службы, но этот срок обычно связан с определенными условиями окружающей среды.
Если в верхней точке помещения летом стабильно жарко, это нужно учитывать при подборе.

Датчики, которые экономят, и датчики, которые мешают
Автоматизация освещения в промышленности имеет смысл далеко не везде одинаково. В проходных
зонах, на складах, в вспомогательных помещениях, в санитарных и технических комнатах датчики
присутствия и движения окупаются быстро. На основных производственных линиях все сложнее. Там свет
должен подстраиваться под технологию, а не наоборот.

Частая ошибка, которую я наблюдал на новых объектах, это стремление поставить датчики "где только
можно". В результате в зоне периодического движения крана, штабелера или конвейера свет ведет себя
непредсказуемо. Для энергосбережения это вроде бы хорошо, а для персонала плохо: кто-то работает в
глубине участка, движения немного, освещенность уходит вниз, люди начинают жаловаться. Потом
систему переводят в ручной режим, и все преимущество теряется.



Датчики действительно полезны, когда понятна логика сценария. В проходах можно использовать
включение по движению с выдержкой времени. В складских рядах хорошо работают схемы с базовым
дежурным уровнем и повышением яркости при появлении человека или техники. На участках, где есть
дневной свет, разумно применять датчики освещенности, чтобы не "пересвечивать" зону в солнечные
часы. Но любая такая автоматика требует корректной наладки. Заводские настройки почти никогда не
подходят цеху без правок.

Если помещение вибронагруженное или с переменным тепловым фоном, выбирать тип датчика нужно
аккуратно. Где-то лучше срабатывают микроволновые решения, где-то надежнее пассивные
инфракрасные, а где-то вообще оправдан отказ от локальных датчиков в пользу централизованного
управления по зонам и графикам.

ЭПРА и драйверы, где кроется половина успеха
В старых системах промышленного освещения часто встречались люминесцентные светильники с ЭПРА,
электронными пускорегулирующими аппаратами. Сегодня в новых проектах чаще говорят о драйверах для
LED-светильников, но логика остается похожей: именно силовая электроника во многом определяет
стабильность, ресурс и поведение светильника.

На драйвере экономят чаще, чем следует. Снаружи светильники могут выглядеть одинаково, но внутри
один оснащен нормальным блоком питания с защитами, хорошим коэффициентом мощности и
корректной работой при скачках сети, а другой собран на пределе допуска. Первые месяцы разницы не
видно. Через год на проблемном объекте начинается типичный сценарий: часть светильников тускнеет,
часть уходит в мерцание, некоторые не запускаются после коротких провалов напряжения. А замена
драйвера под потолком 10 метров, когда линия занята, стоит уже совсем не тех денег, которые удалось
сэкономить на закупке.

При выборе драйвера я бы обращал внимание на несколько вещей:

1. Диапазон входного напряжения и устойчивость к просадкам сети.

2. Коэффициент мощности и общую электрическую совместимость с сетью объекта.

3. Наличие защит от перегрева, короткого замыкания и перенапряжения.

4. Допустимые условия эксплуатации, прежде всего температура корпуса и окружающей среды.

5. Возможность диммирования, если система управления это предусматривает.

Для действующего предприятия с нестабильной сетью это особенно важно. На старых промплощадках
скачки и помехи встречаются регулярно, особенно рядом с мощными электродвигателями, сваркой,
компрессорами и пусковой аппаратурой. Хороший драйвер не решит все проблемы питания, но заметно
повысит живучесть системы. Если среда тяжелая, я бы лучше снизил декоративность корпуса, чем пошел
на слабый блок питания.

Отдельная тема, совместимость с управлением. Если вы планируете диммирование, групповые сценарии,
ночные режимы, интеграцию с диспетчеризацией, нужно заранее уточнять протоколы и реальные
возможности конкретного драйвера. Нередко система на бумаге "управляемая", а по факту работает
только как обычное включение и выключение.



Экономика проекта без самообмана
У промышленного освещения есть неприятная особенность: дешевое решение часто выглядит выгодно
только в момент закупки. Если считать по полной стоимости владения, картина меняется. Нужно учитывать
не только потребляемую мощность, но и ресурс, доступность ремонта, потери от простоев, стоимость
подъемной техники, время электриков и влияние на производство.

На одном объекте замена части старых светильников на бюджетные LED-корпуса сначала показалась
успешной. Энергопотребление снизилось, закупка была недорогой. Но через полтора года на высоте 9
метров пошли серийные отказы драйверов. Каждая замена требовала согласования, подъема вышки и
остановки зоны. Экономия на закупке исчезла очень быстро. После этого заказчик перешел к более
дорогим моделям с внятной сервисной поддержкой и нормальными комплектующими.

С другой стороны, нет смысла переплачивать за избыточные характеристики там, где они не нужны. Если
это невысокое сухое помещение без агрессивной среды и со свободным доступом для обслуживания,
брать максимально тяжелое промышленное исполнение просто "на всякий случай" не всегда разумно.
Хороший подбор всегда держится на балансе.

Как увязать освещение с реальной работой цеха
Лучшие результаты я видел там, где в проектировании участвовали не только снабжение и электрики, но и
начальник участка, технолог, иногда специалист по охране труда. Они быстрее всех подсказывают, где
появляются блики, где персонал читает маркировку, где ездит техника, а где люди работают в неудобных
позах и постоянно смотрят под острым углом на деталь или экран.

Перед окончательным выбором полезно пройти по помещению и ответить на несколько практических
вопросов. Где находятся критичные рабочие зоны. Какие операции выполняются стоя, сидя, на высоте, под
оборудованием. Есть ли участки, где тени от мостов, кабельных лотков или вентиляции "съедят" часть
света. Нужно ли включать свет по зонам. Есть ли дневной свет и как он меняется по сезонам. Насколько
просто потом обслуживать светильники.

В помещениях с несколькими режимами работы полезно заранее разделить освещение на сценарии.
Дневная смена, ночная смена, уборка, технологическая пауза, дежурный режим, аварийный режим, это
разные условия. Если все светильники висят одной группой и работают только по схеме "все включено или
все выключено", предприятие почти всегда теряет в гибкости и экономии.



Когда модернизация лучше полной замены
Не каждый объект требует тотальной переделки. Иногда разумнее модернизировать схему поэтапно. Если
старая система с люминесцентными светильниками и ЭПРА еще жива, но уже не удовлетворяет
требованиям по экономике и качеству света, можно провести аудит: оценить состояние линий питания,
крепежа, несущих конструкций, реальную освещенность и остаточный ресурс.

Бывают случаи, когда полная замена оправдана сразу. Например, при частых отказах, сильной деградации
света, большом количестве разных светильников без унификации или при невозможности безопасного
обслуживания. Но нередко грамотнее обновить сначала наиболее проблемные зоны, сравнить результаты
и только потом масштабировать решение. Такой подход особенно удобен для действующего
производства, где остановки дороги.

Короткий алгоритм выбора без лишней теории
Если свести задачу к рабочей последовательности, она выглядит так:

1. Определить тип операций, высоту подвеса, состояние среды и режимы работы по зонам.

2. Выполнить светотехнический расчет с учетом оборудования, а не пустого помещения.

3. Подобрать светильники по оптике, защите корпуса и удобству обслуживания, а не только по
мощности.

4. Проверить качество драйверов, совместимость с сетью и системой управления.

5. Решить, где действительно нужны датчики и сценарии, затем провести настройку на месте.

В этом алгоритме нет ничего экзотического, но именно его чаще всего сокращают до одного шага:
"давайте возьмем что-то ватт на 100 или 150". Для цеха это почти всегда путь к компромиссам, которые
потом оплачиваются повторными выездами и переделками.

Что чаще всего стоит проверить перед закупкой
Перед финальным заказом я советую не ограничиваться каталогом и коммерческим предложением.
Намного полезнее попросить образец, поднять его в тестовую зону и посмотреть вживую, как он работает
на конкретной высоте, рядом с вашим оборудованием и вашей отделкой помещения. Особенно это



важно, если в цехе есть глянцевые поверхности, защитные экраны, металл, нержавейка или участки с
контролем визуального качества.

Еще один здравый шаг, проверить не только сам светильник, но и сервисную модель поставщика. Есть ли
запасные драйверы. Какой срок поставки комплектующих. Можно ли заменить блок питания без полной
замены корпуса. Насколько унифицирована линейка по креплениям и электрической части. Для
предприятия это не мелочь, а вопрос будущей эксплуатации.

Грамотное промышленное освещение редко бывает самым дешевым на старте, но почти всегда
оказывается самым спокойным в работе. Когда свет в цехе выбран правильно, его перестают обсуждать.
Люди просто работают без лишнего напряжения, техника видна как нужно, проходы безопасны, а
эксплуатация не превращается в постоянный ремонт. Именно это и есть главный признак удачного
решения.


