
Промышленное освещение редко выбирают по каталогу за один вечер. На бумаге все выглядит просто:
есть площадь, есть высота потолка, есть желаемая яркость. На практике все упирается в детали, которые и
определяют, будет ли свет работать на производство или постоянно мешать людям, технике и контролю
качества. Для склада важна одна логика, для цеха совсем другая. Если же объект совмещает хранение,
приемку, комплектацию, упаковку и несколько производственных операций, задача становится
многослойной.

Ошибка в освещении почти всегда проявляется не сразу. Сначала кажется, что все нормально:
светильники горят, проходы видны, жалоб немного. Потом выясняется, что комплектовщики устают к
концу смены сильнее, контролеры брака дольше проверяют изделия, водитель погрузчика щурится на
контровом свете у ворот, а электрик слишком часто меняет драйверы в зоне с вибрацией и пылью.
Хорошая система освещения решает не только вопрос яркости. Она влияет на безопасность,
производительность, точность операций, энергопотребление и стоимость эксплуатации.

Именно поэтому вопрос, как выбрать промышленное освещение для склада и цеха, нельзя сводить к
одной характеристике. Нужно смотреть на объект целиком: что здесь делают, кто здесь работает, какая
техника перемещается, насколько высоки потолки, есть ли холод, влага, пыль, химически активная среда,
открываются ли ворота зимой, есть ли стеллажи, насколько часто меняется планировка.

С чего начинается правильный подбор
Первое, что я обычно советую заказчикам, это перестать думать о светильнике как об отдельном товаре.
Светильник сам по себе ничего не гарантирует. Важна система: уровень освещенности на рабочих
поверхностях, равномерность, отсутствие слепящего эффекта, цветопередача, надежность электрики,
удобство монтажа и обслуживания.

На складе цели освещения одни. Нужно безопасно перемещаться, быстро считывать маркировку, точно
комплектовать заказы, видеть край паллеты и вилы погрузчика, не терять детали на верхних ярусах
стеллажей. В производственном цехе добавляются требования технологического процесса. Слесарь,
сварщик, оператор линии, сборщик, упаковщик и контролер качества нуждаются в разном свете. Где-то
достаточно общего освещения, а где-то без локального света над рабочей зоной не обойтись.

Очень часто проблема не в том, что света мало, а в том, что он распределен неправильно. На высоком
складе можно поставить мощные светильники, получить красивые цифры по центру прохода и провалить
задачу внизу, у адресных ячеек. В цехе можно добиться высокой средней освещенности и при этом
оставить блики на металлических деталях или тени на столе сборщика.

Почему высота потолка решает больше, чем кажется
Высота подвеса светильника напрямую влияет на оптику, мощность и шаг установки. Для помещений до 4
- 5 метров еще можно работать сравнительно широкими кривыми светораспределения, если нет сложной
геометрии и высоких стеллажей. Когда речь идет о складе 8, 10 или 12 метров, подход меняется. Свет
нужно не просто опустить вниз, его нужно направить туда, где он действительно нужен.

На стеллажном складе классическая ошибка, ставить светильники с широкой оптикой так, будто это
открытый зал. В итоге верхние ярусы частично пересвечены, а вертикальные поверхности с адресами,
этикетками и коробами читаются плохо. Для узких межстеллажных проходов часто эффективнее линейные



или высокомачтовые светильники с оптикой, рассчитанной именно на проход, а не на круговую заливку
пространства.

В производственном цехе высокая подвеска тоже не всегда означает, что нужны только мощные
прожекторные решения. Если внизу расположены точные рабочие места, бывает разумнее разделить свет
на уровни: общее освещение для пространства и локальное для конкретных операций. Это дает более
предсказуемый результат, чем попытка решить все одним типом оборудования.

Нормативы важны, но средняя цифра не спасает
Когда обсуждают промышленный свет, разговор быстро переходит к люксам. Это правильно, но опасно
упрощать задачу. Средняя освещенность без понимания характера работы мало что говорит. Для зоны
грубого хранения и проходов требования одни, для участка сборки или визуального контроля другие. Там,
где люди читают маркировку, отслеживают цвет, ищут мелкий дефект, работают с инструментом или
документами, свет должен быть не просто ярким, а комфортным и стабильным.

Особенно важно смотреть на равномерность. Если на одном участке пола 300 лк, а в соседнем 90 лк,
средний показатель может выглядеть приемлемо, но работать в таком помещении неудобно. Глаз
постоянно перестраивается, люди устают быстрее, а риск ошибок растет. На складах это проявляется очень
наглядно в зонах отгрузки и приемки, где часть света идет от открытых ворот, часть от внутренних
светильников, а поверхность пола может быть глянцевой или влажной.

Есть еще один момент, о котором забывают при быстрой закупке: вертикальная освещенность. Для
считывания адресов стеллажей, штрихкодов, маркировки коробок и надписей на оборудовании она
иногда важнее, чем горизонтальная на полу.

Склад и цех, разные задачи, разные сценарии света
Если говорить по опыту, склад почти всегда живет сценариями движения. Люди и техника идут, едут,
разворачиваются, поднимают, снимают, считывают, проверяют. Производственный цех живет сценариями
операции. Там важны рабочие места, последовательность действий, контроль промежуточного результата,
устойчивость к условиям среды.

На складе я бы в первую очередь оценивал следующие зоны:

межстеллажные проходы и высоту размещения товара

зоны приемки и отгрузки у ворот

участки комплектации и упаковки

места зарядки техники и технические помещения

аварийные маршруты и выходы

Эта короткая карта зон помогает не покупать один и тот же светильник на весь объект. У ворот может
понадобиться повышенная устойчивость к перепадам температуры и грамотная работа с контрастом
дневного света. В зоне упаковки уже важнее цветопередача и комфорт для глаз. В зарядной для техники
критична надежность оборудования и безопасное обслуживание. В проходах решает оптика.



В цехе деление другое. Здесь важно понимать, где идет механическая обработка, где сборка, где контроль
качества, где склад заготовок, где готовая продукция. На одном предприятии я видел типичную ситуацию:
весь цех осветили одинаковыми колоколами на высоте около 9 метров. Для перемещения это было
приемлемо, но на участке сборки сотрудники поставили настольные лампы буквально из строительного
магазина, потому что мелкий крепеж и метки на деталях иначе различить было трудно. Формально свет
был, фактически рабочий процесс страдал.

Цветовая температура и цветопередача, вопрос не только вкуса
В промышленном освещении часто пытаются выбрать что-то универсальное, обычно в диапазоне 4000 -
5000 K. Это действительно рабочий коридор для большинства складов и цехов. Нейтральный или
умеренно холодный белый свет помогает сохранять бодрость, не слишком искажает восприятие
материалов и подходит для больших площадей.

Но универсальность не означает безразличие. Слишком холодный свет в некоторых цехах усиливает
ощущение жесткости пространства, особенно если стены и так серые, а поверхности металлические. В
зонах контроля качества, упаковки, маркировки или ручной сборки это может быть терпимо, но не всегда
комфортно при длинной смене. Слишком теплый свет для склада тоже не лучший вариант, особенно там,
где нужно точно читать коды и видеть контуры.

Цветопередача, обычно обозначаемая как CRI или Ra, для части складских зон может быть умеренно
важной, а для некоторых производственных процессов критичной. Если нужно различать оттенки
проводов, лакокрасочные покрытия, маркировку, дефекты поверхности, экономить на цветопередаче не
стоит. Для грубого хранения один уровень достаточен, для контроля качества уже нужен другой. Здесь нет
смысла гнаться за максимальными значениями везде, но и брать самое дешевое решение с
посредственной цветопередачей на весь объект тоже ошибка.

Пыль, влага, холод и вибрация, реальные враги светильника
Технические характеристики на коробке мало значат без понимания условий эксплуатации. Для сухого
чистого склада в теплом помещении можно выбирать одну линейку оборудования. Для деревообработки,
пищевого цеха, металлообработки, холодильной камеры, автомойки техники или участка с агрессивной
химией, уже совсем другую.



В производственной среде светильник часто погибает не от возраста, а от несоответствия условиям. Пыль
забивает теплоотвод, влага попадает внутрь, резкие перепады температуры добивают драйвер, вибрация
ослабляет соединения, некачественный рассеиватель мутнеет. Особенно это заметно там, где экономят на
герметичности корпуса и качестве комплектующих.

Для склада с холодильными зонами нужно учитывать запуск и стабильную работу при низкой температуре.
Для горячих цехов, наоборот, важно оценить допустимую температуру окружающей среды и реальный
нагрев под кровлей летом. На бумаге многие светильники похожи. Разница проявляется через год
эксплуатации.

Энергоэффективность, считать нужно не только в ваттах
Частая ловушка, сравнивать только мощность. Заказчик видит два светильника, один на 100 Вт, другой на
150 Вт, и интуитивно тянется к первому. Но значение имеет не число ватт само по себе, а сколько
полезного света система даст в конкретной геометрии помещения и как долго сохранит этот результат.

Нужно смотреть на световой поток, реальную эффективность светильника, потери на оптике, деградацию
светового потока со временем, качество драйвера, коэффициент мощности. Светильник с чуть большей
мощностью, но правильно подобранной оптикой и стабильной работой может оказаться выгоднее, чем
формально экономичный, который приходится ставить чаще или менять раньше.

На больших складах заметную экономию дает управление освещением. Но здесь тоже нужен здравый
смысл. Датчики движения и присутствия отлично работают в коридорах, подсобках, отдельных проходах с
переменной активностью. В цехе непрерывного производства, где люди и техника постоянно в движении,
слишком агрессивная автоматизация может раздражать и даже мешать. Хорошее решение, когда свет
делится на зоны, а сценарии привязаны к режиму работы участка, времени суток и наличию естественного
света.

Когда нужен светотехнический расчет, а когда достаточно опыта
Если объект крупный, потолки высокие, планировка сложная, есть стеллажи, локальные рабочие места,
требования к контролю качества или серьезные ограничения по бюджету и энергопотреблению, без
светотехнического расчета лучше не действовать. Он нужен не для галочки. Нормальный расчет
показывает, как свет реально распределится в пространстве, где будут темные зоны, где появятся
избыточные уровни, как поведет себя выбранная оптика.



При этом расчет сам по себе не заменяет инженерного мышления. Я видел проекты, которые в программе
выглядели идеально, а на объекте давали блики из-за отражающих поверхностей, визуальную
неравномерность из-за цвета стен или неудобство обслуживания из-за неудачного расположения
светильников над технологическими линиями. Поэтому лучший подход, когда расчет дополняется опытом
монтажа и пониманием эксплуатации.

Если объект маленький и типовой, например склад при магазине или относительно простой участок
производства с высотой до 4 - 5 метров, можно обойтись без сложной моделировки, но только если
выбор делает специалист, который уже видел десятки похожих случаев и понимает, где обычно возникают
проблемы.

Типичные ошибки при выборе
Вот ошибки, которые встречаются чаще всего и почти всегда обходятся дороже, чем кажется на старте:

выбирают светильник по ваттам, а не по результату на рабочей поверхности

игнорируют оптику и ставят одинаковое решение в проходах, у ворот и над рабочими местами

не учитывают условия среды, особенно пыль, холод, влагу и перегрев под кровлей

экономят на драйвере и качестве корпуса, из-за чего растут простои и обслуживание

ориентируются только на среднюю освещенность, забывая про равномерность и блики

Эти ошибки редко совершаются из плохих намерений. Чаще всего причина проста: свет покупают как
расходник, а не как часть производственной инфраструктуры.

Практический подход к объекту, который работает
Когда меня спрашивают, как выбрать промышленное освещение для склада и цеха без лишних затрат и
переделок, я предлагаю идти от задачи, а не от бренда или модной серии. Сначала нужно собрать
исходные данные. Площадь, высота подвеса, планировка, наличие стеллажей, режим работы, тип
операций, температура, пыльность, влажность, требования к цветопередаче, особенности электросети.
Затем разбить объект на функциональные зоны и уже под них подбирать тип светильника, оптику и
сценарий управления.

После этого важно оценить эксплуатацию. Кто и как будет обслуживать систему? Есть ли на объекте
подъемная техника для замены на высоте? Насколько критичен простой? Можно ли быстро заменить
драйвер или нужен полный демонтаж? На складах с высокой интенсивностью работы даже час простоя
зоны отгрузки иногда стоит перейти больше, чем разница между бюджетным и надежным
оборудованием.

Полезно заранее ответить на несколько вопросов. Нужен ли резерв по освещенности на будущую
перепланировку? Будут ли в цехе появляться новые линии? Не изменится ли высота хранения на складе?
Есть ли смысл сразу предусмотреть диммирование, чтобы ночью или в неполную смену не жечь свет на
полной мощности? В реальных проектах именно такие вопросы помогают избежать переделок через
полгода.

Несколько ситуаций из практики
На одном складе запчастей проблема была не в недостатке света, а в плохой читаемости адресов на
стеллажах. Потолок около 11 метров, узкие проходы, верхние уровни хранения. Светильники стояли

https://www.kolmovo.ru/news/482942


мощные, но с неподходящей оптикой. После замены схемы расположения и выбора светораспределения
под проходы стало проще работать даже без заметного роста общей установленной мощности.
Комплектовщики перестали использовать налобные фонари, а количество ошибок при подборе
сократилось.

В пищевом производстве другая история. Там руководство сначала ориентировалось только на моющиеся
корпуса и высокую степень защиты. Это правильно, но недостаточно. На участке фасовки люди долго
работали с бликами на нержавеющих поверхностях. Освещенность вроде бы была в норме, но визуально
пространство утомляло. Помогла не замена всех светильников, а корректировка углов, высоты подвеса и
части оптики.

Еще один показательный случай был в небольшом механообрабатывающем цехе. Заказчик хотел
максимально сэкономить и заменить старые натриевые и люминесцентные решения на LED с
минимальным бюджетом. Проблема вскрылась через несколько месяцев: дешевые драйверы начали
массово выходить из строя из-за перегрева летом. При повторной закупке уже выбрали более устойчивое
решение, но фактически заплатили дважды. В промышленной среде надежность комплектующих почти
всегда окупается.

Что спрашивать у поставщика, чтобы не купить кота в мешке
Разговор с поставщиком имеет смысл только тогда, когда вы можете задать точные вопросы. Не просто
"сколько стоит", а "какая оптика", "какой ресурс драйвера", "как меняется световой поток со временем",
"какая рабочая температура", "есть ли данные по пульсации", "как решен теплоотвод", "есть ли референсы
на похожих объектах". Хороший поставщик охотно обсуждает не только продажу, но и условия
применения.

Если объект сложный, полезно запросить не только спецификацию, но и модель расстановки или хотя бы
аргументированный предварительный расчет. Особенно если вам предлагают очень привлекательную
цену. В освещении низкая цена иногда означает не выгодную закупку, а перенос расходов на
обслуживание, простой и замену.

Отдельно стоит уточнить гарантийные условия в реальной эксплуатации. Не общую цифру в годах, а что
именно считается гарантийным случаем, кто выполняет демонтаж и замену, как быстро поставщик
реагирует, доступны ли комплектующие. Для удаленных складских комплексов и непрерывного
производства это имеет практическое значение.



Где заканчивается универсальность и начинается
профессиональный подбор
Универсальный светильник для всего промышленного объекта, удобная маркетинговая идея, но слабое
инженерное решение. Склад, где есть приемка, хранение, комплектация и экспедиция, уже требует
нескольких подходов. Цех, где соседствуют грубая обработка, точная сборка и контроль качества, тем
более.

Профессиональный подбор начинается там, где перестают искать одну волшебную модель и начинают
работать с пространством, задачей и людьми. Нормальный промышленный свет не должен привлекать к
себе внимание. Он просто делает работу безопаснее, быстрее и спокойнее. Если сотрудники перестают
жаловаться на тени, меньше устают, точнее выполняют операции, а служба эксплуатации не бегает с
постоянными заменами, значит система подобрана правильно.

Хорошее освещение на складе и в производственном цехе, это не декоративная роскошь и не
второстепенный пункт сметы. Это рабочий инструмент, такой же важный, как стеллаж, линия, кран-балка
или погрузчик. И чем раньше это понимают при проектировании или модернизации, тем меньше
приходится платить за компромиссы потом.


