
«СВЕТОТЕХНИКА», 2015, № 1 13

наиболее эффективного исполнения 
функции освещения в каждом типе 
ОП. Поэтому многообразие выпуска-
емых СД позволяет реализовывать до-
статочно широкую номенклатуру ОП 
с ними как общего, так и специально-
го назначений.

Данный факт позволяет ГК «Свет-
лана-Оптоэлектроника» удовлетво-
рять широкий круг партнёров – ОАО 
«РЖД», Госкорпорация «Росатом», 
ОАО «Интер РАО», Минобрнауки РФ 
и др., с которыми на комплексной ос-
нове реализуется внедрение энерго-
эффективных систем освещения све-
тодиодами (ОССД)2.

2 При этом следует особо выделить такие 
специфические объекты, как атомные 
станции (АС), неоспоримо требующие 
самого тщательного внимания, в первую 
очередь в плане качества поставляемой 
туда продукции любого назначения. От-
носясь к предприятиям стратегическо-
го значения, АС являются участника-
ми госзакупок, где действуют жёсткие 
условия соблюдения и подтверждения 
соответствия требованиям действую-
щих нормативных документов и техни-

На сегодня, по экспертным оцен-
кам, объём российского рынка 
ОССД – 16 млрд. руб., из которых по-
рядка 60% приходится на долю госу-
дарственных и муниципальных за-
казов, то есть сегмента, финансиру-
емого из госбюджета. Объекты этой 
категории первостепенно значимы 
как с социальной точки зрения, так 
и с точки зрения безопасности (в са-
мом широком смысле). Поэтому во-
просы надёжности/качества изде-
лий, в том числе и ОП с СД, исполь-
зуемых на данных объектах, крайне 
актуальны.

Использование некачественной 
продукции приводит к необходимо-
сти её замены даже до истечения сро-
ка гарантии, который обычно не пре-
вышает 3 лет. Такая ситуация харак-
терна практически для 60% всех ОП 
с СД, в большинстве своём изго-
товленных за рубежом, в частности 
в КНР. Они характеризуются низкой 
ценой, что является определяющим 
для существующей системы закупок 
для государственных и муниципаль-
ных нужд. Однако при заявляемом 
3-летнем сроке гарантии практиче-
ски 100% этих изделий не «выдер-
живают» и года, существенно мно-
жа издержки на обслуживание/заме-
ну ОП, вредя здоровью/безопасности 
в масштабах страны. Иллюстрацией 
этого может служить рис. 1, на кото-
ром представлен график модельного 
расчёта выгоды покупателя СД-про-
дукции, учитывающий три основ-

ческих регламентов.
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вопросе применительно к светоди-
одам и светотехническим изделиям 
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ГК «Светлана-Оптоэлектрони-
ка» – одно из старейших (основано 
в 1998 г.) и крупнейших объединений 
предприятий отечественной светоди-
одной отрасли, один из очень немно-
гих отечественных промышленных 
комплексов, реализующих полный 
технологический цикл производства 
светодиодной техники, включающий 
в себя производство светоизлучаю-
щих кристаллов, самих СД, а также 
сборку на их основе широкого спек-
тра осветительных приборов (ОП) 
разного назначения.

Концептуальным моментом дея-
тельности ГК является крупносерий-
ный выпуск достаточно широкой но-
менклатуры светодиодов (СД) – от так 
называемых полуваттных СД до мно-
гокристальных СД-матриц мощно-
стью до 100 Вт. Параллельно про-
водимые перспективные разработ-
ки позволяют надеяться на освоение 
уже в 2015 г. 200-ваттых матриц. При 
этом все типы СД предназначены для 

1 По материалам доклада на 8-й Мо-
сковской международной конференции 
«LED FORUM». 12.11.2014, Москва.
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Следует признать, что можно без 
конца рассуждать о том, что хоро-
шо бы иметь целиком отечественную 
СД-отрасль, в которой производите-
ли оборудования, материалов, разра-
ботчики и производство были бы чёт-
ко и логично увязаны между собой. 
Но пока все российские производи-
тели сидят на игле в основном им-
портного сборочного оборудования, 
а собственных производителей подоб-
ного оборудования – на котором осу-
ществляется сборка СД – не говоря уж 
о выращивании кристаллов, попросту 
нет. Поэтому надо принять как дан-
ность, что локализация – это в первую 
очередь наличие на производственном 
предприятии современного высоко-
производительного автоматизирован-
ного оборудования по изготовлению 
СД белого свечения.

Важно отметить, что наличие про-
изводства, локализованного в РФ, по-
зволяет по окончании срока службы 
изделия с СД проводить его замену 
на уже более эффективное, из-за есте-
ственного роста эффективности са-
мих СД, и выгода потребителя от это-
го будет только расти.

Бесспорно, качество изделия закла-
дывается на этапах его конструктор-
ской разработки и разработки техно-
логии производства. Один из принци-
пиальных моментов любой разработ-
ки – разделение труда. В ситуации, 
когда производитель пытается сам 
проникнуть в глубь физических про-
цессов в СД, которые не просты, он 
занимается нецелевым использовани-
ем своих ресурсов. Привлечение со-
ответствующих специализированных 
научно-исследовательских центров 
как подрядчиков по проведению тех 
или иных конкретных НИОКР более 
продуктивно. Но при этом производи-
тель должен располагать соответству-
ющей научно-исследовательской ба-
зой, позволяющей, с одной стороны, 
говорить с учёными на одном языке, 
а, с другой, – проверять заявляемые 
результаты. Также, без соответству-
ющей метрологической базы, на наш 
взгляд, надлежащее ведение разрабо-
ток невозможно3.

3 Поскольку измерительное оборудование 
востребовано на всех основных этапах 
процесса разработки, его применение 
может гарантировать, что предназначае-
мое к серийному выпуску решение дей-
ствительно будет обладать надлежащим 
качеством и надёжностью.

ным) сроком службы, а также просле-
живаемым механизмом подтвержде-
ния качества, экономически выгоднее 
для эксплуатирующих организаций, 
чем дешёвой китайской продукции.

По нашему мнению, достичь такой 
выгоды как потребителю, так и про-
изводителю можно лишь при лока-
лизации производства в РФ. Причём 
под локализацией понимается нали-
чие собственной производственной 
базы, позволяющей изготавливать 
как минимум СД, что и явится осно-
вой для возможности гарантирования 
надлежащего качества изделий с СД 
в целом и больших сроков их службы 
в частности.

ные группы производителей на рос-
сийском рынке светотехнических 
изделий с СД, а именно: китайские 
производители или  отечественные 
компании, применяющие 100%-ный 
ребрендинг (доля рынка – 60%); оте-
чественные производители, исполь-
зующие импортные комплектую-
щие (то есть со степенью локализа-
ции производства менее 50%) – доля 
рынка 30%; отечественные произво-
дитель со степенью локализации бо-
лее 50% – доля рынка 10%.

Из рис. 1 видно, что использование 
качественной продукции, в первую 
очередь отечественной с существен-
ным минимальным (гарантирован-

Рис. 2, а
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дания слоя люминофора, так и с вы-
сокой производительностью данно-
го технологического процесса. Поэ-
тому контроль по цветности излуче-
ния проходят непосредственно после 
формирования люминофорного слоя 
100% СД. Критерии отбраковки весь-
ма жёстки и регламентируются при-
нятым на предприятии собственным 
стандартом белого цвета. Результаты 
данного процесса отражены на цве-
товом графике МКО 1931 (рис. 6). 
Видно, что такой подход обеспечива-
ет «кучные», достаточно однородные 
«распределения», говорящие о высо-
кой цветовой однородности конеч-
ных изделий.

рийного производства свидетельству-
ет, что данные методы испытаний, 
при проведении выборочного трёхра-
зового контроля за рабочую смену, 
обеспечивают достаточную гарантию 
качества технологического процесса 
термозвуковой сварки.

Второй по значимости операци-
ей является дозированное нанесение 
люминофорной смеси на исходный 
корпусированный светоизлучающий 
кристалл голубого (синего) свечения. 
Важность операции контроля на этой 
технологической стадии, в части по-
лучаемых координат цветности, связа-
на как с невозможностью каких-либо 
корректирующих действий после соз-

Однако, простое перенесение об-
щеизвестных базовых принципов тех-
нологического процесса на производ-
ство невозможно без наличия подго-
товленной производственной базы, 
учитывающей специфику предпола-
гаемого к серийному выпуску продук-
та. Решение этой задачи невозможно 
без масштабных вложений в соответ-
ствующую производственную среду.

Для сборки СД как продукта ми-
кроэлектроники требуется серьёз-
но подготовленная инфраструктура, 
а именно: системы устойчивого, бес-
перебойного электро- и водоснабже-
ния; системы вентиляции и кондици-
онирования; должная «архитектура» 
производственного здания – с вибро-
устойчивым фундаментом, возможно-
стью организации шлюзования меж-
ду помещениями и др. Без создания 
всех этих условий крупносерийное 
производство СД невозможно. Ос-
новные требования к производствен-
ной среде, реализованной в ГК «Свет-
лана-Оптоэлектроника», приведены 
на рис. 2.

Схема технологического процес-
са производства СД иллюстрирует-
ся на рис. 3. Из него видно, что для 
обеспечения качества продукции весь 
технологический процесс должен 
пронизываться системой контроль-
ных операций, осуществляемых непо-
средственно в процессе производства, 
чтобы оперативно отслеживать воз-
можные флуктуации на фоне отрабо-
танной технологии. Для лучшего вос-
приятия важности и роли контроль-
ных операций остановимся на самых 
принципиальных из них.

Бесспорно, электроника – наука 
о контактах, и поэтому контроль каче-
ства термозвуковой сварки, обеспечи-
вающей электрический контакт меж-
ду контактными площадками светоиз-
лучающего кристалла и корпуса СДа, 
необходим. Учитывая, что на реаль-
ном предприятии соответствующее 
оборудование может быть разнотип-
ным и разнобрендовым, процесс кон-
троля должен осуществляться посто-
янно и системно. В основе контро-
ля качества сварных соединений ле-
жат два вида испытаний – на сдвиг 
и на отрыв. Следует констатировать, 
что испытания проводятся по ино-
странным методикам MIL-STD-883H 
и EIA/JESD22-B116, у которых отече-
ственных аналогов нет. Визуализация 
результатов процессов контроля при-
ведена на рис. 4 и 5. Опыт крупносе-

Рис. 2, б
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вать «коридоры» значений теплового 
сопротивления для крайних значений 
температур по диапазонам предпола-
гаемого климатического исполнения. 
Лишь на основании этих данных воз-
можно построение областей безопас-
ной работы СД, пример которых дан 
на рис. 7. Наличие такой информации 
о СД прогнозирует и доказывает воз-
можность его применения в реальном 
ОП, который далеко не всегда эксплу-
атируется в нормальных климатиче-
ских условиях, и обычно у нас реали-
зуется в климатических исполнени-
ях У1 или УХЛ 1, то есть допускает 
эксплуатацию даже при –60 и +60 С°.

Неизменно оцениваемые на выход-
ном контроле параметры – такие как 
прямое напряжение при заданном ра-
бочем токе, полный световой поток 
и коррелированная цветовая темпе-
ратура (обычно совмещаемая с опре-
делением общего индекса цветопе-
редачи) – тоже требуют объективной 
интерпретации. Типичные распреде-
ления этих параметров при серийном 
производстве представлены на рис. 8. 
Принципиальный момент здесь в том, 
что любая из этих нормируемых ве-
личин – номинальная, и на неё всегда 
должен быть допуск. При крупносе-
рийном производстве первоочередная 
задача производителя (особенно СД) – 
минимизация допустимого технологи-

тепла от СД – залог его долговечной 
и надёжной работы в ОП. В реализу-
емом нами технологическом процес-
се контроль тепловых характеристик 
происходит методом оценки измене-
ния температурного коэффициента 
напряжения, возникающего при пода-
че испытательных импульсов напря-
жения малой длительности. Такое ис-
пытание позволяет однозначно опре-
делять уровни теплового сопротивле-
ния при нормальных климатических 
условиях и эмпирически устанавли-

Заключительная операция любо-
го технологического процесса – вы-
ходной контроль параметров изделий. 
Но в методике оценки результатов вы-
ходного контроля и выборе контроли-
руемых параметров зачастую могут 
присутствовать элементы субъекти-
визма. Так, далеко не все производи-
тели на выходном контроле оцени-
вают качество теплопередачи в изго-
товленном СД – значение его тепло-
вого сопротивления. В то же время 
хорошо известно, что качество отвода 

Рис. 3

Рис. 4
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и требований системы качества ИСО, 
остановимся на решениях, которые, 
по нашему мнению, являются инно-
вационными для отечественной про-
мышленности. А именно, на опыте 
внедрения на производственном пред-
приятии принципов «бережливого 
производства» (lean production), глав-
ным смыслом которого является сни-
жение производственных затрат. Со-
ответственно, виды потерь, которые 
такой подход позволяет устранять:

1. Перепроизводство – производ-
ство изделий, которые никому не нуж-
ны; производство продукции в боль-
шем объёме раньше или быстрее, 
чем требуется на следующем этапе 
процесса.

2. Избыточные запасы/мощно-
сти – избыточное количество полу-
фабрикатов, материалов, сырья, т.е. 
излишние затраты, выручка от кото-
рых ещё не получена.

3. Избыточная обработка – уси-
лие, не добавляющее с точки зре-
ния потребителя к изделию/услуге 
ценности.

4. Ненужные перемещения – лю-
бое перемещение людей, инструмен-
та или оборудования, которое не до-
бавляет ценность конечному продук-
ту или услуге.

5. Дефекты – продукция, требую-
щая проверки, сортировки, утилиза-
ции, понижения сортности, замены 
или ремонта.

вания надёжности и конечных изде-
лий – ОП с СД. Но следует учитывать, 
что сборка ОП – это многостадий-
ный технологический процесс, одна 
из задач которого – не вредить каче-
ству используемых СД и остальных 
комплектующих..

Принципиальная блок-схема реа-
лизуемого на «Светлане-Оптоэлек-
троника» процесса сборки и контро-
ля параметров ОП с СД представле-
на на рис. 9. Принимая во внимание 
традиционность применяемых в дан-
ном процессе технологических под-
ходов, которые, по сути, выражаются 
в обязательном исполнении процедур 

ческого разброса параметров. В идеа-
ле, разброс параметров должен быть 
таким, чтобы в рамках допуска бо̀ль-
шая часть распределения оцениваемо-
го параметра СД оказывалась гаранти-
рованно равной или немного большей 
номинальных значений. В противном 
случае легко, например, получить не-
добор по световому потоку в конечном 
ОП, особенно построенном по прин-
ципу использования большого коли-
чества маломощных СД.

Вся указанная выше совокупность 
критериев качества технологическо-
го процесса производства СД, по на-
шему мнению, – основа гарантиро-

Рис. 6

Рис. 5
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6. Простои – перерывы в ра-
боте, связанные с ожиданием лю-
дей, материалов, оборудования или 
информации.

7. Ненужная транспортировка – 
перемещение продукции (в т.ч. неза-
вершённой) или материалов внутри 
предприятия.

Самой наглядной иллюстрацией 
результата работы, организованной 
по принципам «бережливого произ-
водства», является повышение про-
изводительности труда путём сни-
жения нерационального перемеще-
ния и создания удобных взаимоза-
меняемых производственных ячеек, 
гибко и оперативно реагирующих 
на текущую производственную си-
туацию. На рис. 10 приведены пла-
нировка и трассы межоперационных 
маршрутов одного и того же сбороч-
ного цеха до и после реорганизации 
по принципу «бережливого производ-
ства». Сравнение целевых показате-

Рис. 7

Рис. 8
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лей по снижению времени на испол-
нение сборочных операций для че-
тырёх типов осветительных прибо-
ров до и после реорганизации цеха 
представлено на рис. 11, из которого 
видно, что удалось снизить времен-
ные затраты на изготовление всех из-
делий, причём – некоторых (светиль-
ник для ригельного освещения) – бо-
лее чем на 200% (!). И этот результат, 
косвенно влияющий на качество ОП, 
достигнут не вмешательством в кон-
струкцию изделия, а оптимизацией 
производственного процесса.

Рис. 9

Рис. 11

Рис. 10
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Наличие гониофотометра также – 
единственный способ, позволяющий 
получать достоверную информацию 
о фотометрическом теле ОП для даль-
нейшего его использования в виде ма-
тематической модели (ies-файла) для 
проектирования систем освещения. 
Других способов нет. В то же вре-
мя, ни для кого не секрет, что сплошь 
и рядом в ies-файлах недобросовест-
ных производителей ОП КПД послед-
них выходит за 100%, а мощность 
и световой поток, согласно ies-фай-
лам, не соответствуют указанным 
в другой сопроводительной докумен-
тации на изделие (например, в руко-
водстве по эксплуатации). В качестве 
примера на рис. 12 наглядно пред-
ставлена объективная взаимосвязь ос-
новных параметров ОП, приводящая-
ся в сопроводительной документации 
на них. По нашему мнению, необхо-
димо, чтобы представление инфор-
мации было единообразным у всех 
производителей и в обязательном по-
рядке контролировалось соответству-
ющим уполномоченным контролиру-
ющим/сертификационным органом. 
Чётко прослеживаемая документиро-
ванность – залог выпуска качествен-
ной продукции и достоверности по-

проектных решений, допуск на ос-
новные номинальные значения более 
±10% недопустим.

Возникает правомерный вопрос: 
как проводить в условиях конвейе-
ра измерения, например, светового 
потока? Каждый раз на гониофото-
метре? Из-за большой длительности 
таких измерений это невозможно, 
поэтому вступают в силу процессы 
нормировки косвенных измерений 
относительно показаний гониофо-
тометра при проведении контроль-
ных операций. То есть необходимо 
создание оптимального числа кон-
трольно-измерительных стендов, 
фиксирующих данные по уровню 
освещённости от ОП в нескольких 
точках (количество их зависит от фо-
тометрического тела ОП, но обыч-
но не менее пяти), с одновременным 
измерением потребляемой мощно-
сти. Другого способа нет, поэтому 
напрашивается вывод, что отсут-
ствие на предприятии серийного 
производства светотехнических из-
делий такого комплекса контроль-
но-измерительного оборудования, 
в обязательном порядке включающе-
го в себя гониофотометр, недопусти-
мо и невозможно.

Вместе с тем было бы несправедли-
во утверждать, что качество ОП с СД 
подтверждается только оптимальной 
логистикой технологического процес-
са его производства. Как и в произ-
водстве СД, конечное мерило каче-
ства – операции выходного контро-
ля, подтверждающие исполнение за-
являемых потребительских свойств. 
ОП – законченное, готовое к исполь-
зованию устройство, обязанное, пре-
жде всего, быть безопасным. Поэ-
тому первой операцией выходного 
контроля является 100%-ная провер-
ка ОП на соответствие требованиям 
электробезопасности.

Из всего многообразия нормируе-
мых и проверяемых показателей ОП 
в случае их крупносерийного произ-
водства мы выделяем световой поток 
и потребляемую мощность, обязатель-
ный контроль которых проходят 100% 
изделий..

И вновь, как и в случае с СД, счита-
ем необходимым заострить внимание 
на номинальности заявляемых значе-
ний и наличии объективного поля до-
пусков на них. По нашему мнению, 
основанному на многолетнем опы-
те как разработки и производства ОП 
с СД, так и практической реализации 

Рис. 12
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тательном оборудовании на соответ-
ствие требованиям национальных 
и международных стандартов.

• Математическая обработка ре-
зультатов тестовых измерений, вне-
сение информации в базу данных, 
анализ.

• Разработка методов техническо-
го контроля и испытания продукции.

• Корректировка технологическо-
го процесса по результатам тестиро-
вания готовой продукции.

• Формирование базы данных 
о физических свойствах и техноло-
гических особенностях материалов 
для обеспечения возможности выбо-
ра последних при оптимизации произ-
водства и внедрении новых проектов.

Поэтому ещё раз отметим, что без 
должных вложений в производствен-
ную базу и минимизации зависимо-
сти производства от зарубежных, едва 
контролируемых поставщиков, про-
цесс скатывания СД-отрасли либо 
только к отвёрточному производству, 
либо, что более вероятно, к просто-
му ввозу готовой (читай – китайской) 
продукции с последующим ребрен-
дингом неизбежен.

Единственный способ исключения 
такой возможности – укрепление оте-
чественного производства путём соз-
дания условий обеспечения качества 
продукции на этапе производства, что 
возможно лишь повышением степени 
локализации производства.

Результат модельного расчёта про-
гнозного объёма локализации на фоне 
сложившейся структуры рынка 
(рис. 13) показывает, что при степе-
ни локализации от 50% и выше оте-
чественное производство может со-
ставить реальную конкуренцию ино-

50% и на нём соблюдаются следую-
щие технологические принципы, обе-
спечивающие качество выпускаемой 
продукции:

• Высокая степень автоматизации 
и механизации технологических про-
цессов с минимизацией влияния чело-
веческого фактора.

• Использование на производстве 
высокопрецизионного сертифициро-
ванного оборудования.

• Высокая квалификация персона-
ла. Системная работа по проведению 
технологического инструктажа и до-
полнительному обучению персонала. 
Аттестация персонала.

• Обеспечение полного комплекса 
мер защиты от статического разряда.

• Ежедневная верификация техно-
логического оборудования и техноло-
гических процессов, корректировка 
параметров управляющих программ 
при отклонениях от требований тех-
нологической и конструкторской до-
кументации, выявленных в процессе 
верификации.

• Периодическая инспекция тех-
нологических процессов в течение 
дня, контроль качества и соответ-
ствия требованиям технологической 
документации.

• Осуществление контроля техно-
логической дисциплины, электрова-
куумной гигиены и контроля эксплу-
атации технологического оборудова-
ния на производстве.

• Разработка методик и проведе-
ние экспериментальных проверок тех-
нологических процессов, исследова-
ния характеристик материалов.

• Измерения физических параме-
тров материалов, проверка клеевых 
и проволочных соединений на испы-

Рис. 13

лучаемого результата как критерия 
качества. И любое производствен-
ное предприятие, реализовавшее все 
эти процедуры, без особых проблем 
может выходить на честную проце-
дуру сертификации, будь то добро-
вольная сертификация, сертификация 
по техрегламентам Таможенного со-
юза или система сертификации «TÜV 
International Certifi cation».

На фоне всех вышеописанных 
и достаточно точно определяемых/
проверяемых значений величин виден 
один очень больной вопрос (вдвойне 
больной для СД-изделий). Неодно-
значность ситуации в том, что одним 
из основных достоинств устройств 
с СД является их большой срок служ-
бы, но если для СД существует норма-
тивная документация в виде рекомен-
даций по оценке срока службы экстра-
поляционными методами, то для ОП 
ничего подобного нет. К тому же, есть 
ещё одно обстоятельство: изделия при 
нормальных (комнатных) климатиче-
ских условиях практически никогда 
не эксплуатируются, они работают 
в реальной окружающей среде. А как 
это учитывать и проверять? На сегод-
ня соответствующих методик тоже 
нет.

Подтверждением этого не очень 
приятного факта может служить до-
рожная карта по разработке и иссле-
дованиям в области полупроводни-
кового освещения Минэнерго США, 
в п. 4.3.1 которой указано, что на дан-
ный момент достоверных методик 
определения срока службы даже 
по спаду светового потока нет. При-
чём говорится, что измерение дина-
мики спада светового потока устрой-
ства с СД – недостаточное основание 
для определения срока службы изде-
лия в целом.

Однако, по нашему мнению, 
из этой, казалось бы, безвыходной си-
туации есть только один выход: про-
изводитель гарантирует качество из-
делия и берёт на себя гарантийные 
обязательства по его обслуживанию, 
притом даже в пределах его жизнен-
ного цикла4. Конечно, такое реше-
ние возможно лишь, если степень 
локализации производства на пред-
приятии-изготовителе изделия выше 

4 Именно поэтому, к примеру, срок гаран-
тии оборудование для атомных станций 
установлен на уровне 7 лет, и уже об-
суждается возможность его повышения 
до 15 лет.
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странным производителям. С даль-
нейшим ростом степени локализации 
произойдёт естественное вытеснение 
иностранных товаров с внутреннего 
рынка, сопровождающееся увеличе-
нием притока средств в отечественное 
производство с 5 до 40 млрд. руб. Та-
кая тенденция при наличии соответ-
ствующей консолидированной под-
держки как со стороны профильных 
министерств и ведомств, так и про-
фессионального сообщества произ-
водителей СД-техники должна обе-
спечить эффект масштабирования, 
который однозначно найдёт своё от-
ражение в росте ВВП и энергоэффек-
тивности экономики России.

Помимо собственно экономиче-
ского эффекта, повышение степе-
ни локализации производства имеет 
и другие значимые последствия для 
страны в целом: 1) обеспечение но-
вых рабочих мест, в т. ч. требующих 
высокой квалификации; 2) развитие 
всех отраслей, причастных к основ-
ному производству светотехнических 
изделий с СД; 3) повышение эконо-
мической, энергетической и экологи-
ческой безопасности страны.

Важно отметить, что вышеизло-
женное не должно рассматриваться 
как исключительно относящееся к ос-
вещению. Учитывая возможность его 
реализации в других отраслях, в пер-
спективе возможно выстраивание це-
лостной системы, в конечном счёте 
гарантирующей надлежащее качество 
практически любых товаров.
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Новый стандарт: ГОСТ Р 56228–2014 
«Освещение искусственное. Термины 
и определения»

С 1 июля 2015 г. вводится в действие но-
вый российский стандарт ГОСТ Р 56228–2014 
«Освещение искусственное. Термины и опре-
деления», разработанный ООО «ВНИСИ».

Причиной разработки этого документа яви-
лось то, что до настоящего времени в РФ от-
сутствуют стандарты вида «Термины и опре-
деления», устанавливающие термины и опре-
деления в области искусственного освещения 
вообще и установок искусственного освеще-
ния в частности. Термины в стандартах и сво-
дах правил по освещению или осветительным 
установкам охватывают не все аспекты тер-
минов и определений, связанных с освеще-
нием и осветительными установками, а при-
водимые в разных стандартах определения 
не всегда совпадают друг с другом.

Новый стандарт устанавливает терми-
ны и определения, применяемые в области 
искусственного освещения и осветительных 
установок общего назначения с любыми элек-
трическими источниками света. Также в стан-
дарте приведены некоторые термины и опре-
деления, касающиеся светотехнических ха-
рактеристик, фотометрических понятий, ос-
ветительных приборов, освещаемых объектов 
и др.

При разработке стандарта были учтены 
терминологические разделы действующих 
светотехнических стандартов РФ [1–8], а так-
же термины и определения, содержащиеся 
в стандарте EN 12665:2011–09 [9] и Междуна-
родном светотехническом словаре [10].

Установленные новым стандартом терми-
ны с соответствующими определениями рас-
положены в систематизированном порядке, 
отражающем систему светотехнических поня-
тий в области искусственного освещения. Для 
каждого понятия установлен один стандарти-
зованный термин. Для отдельных стандар-
тизованных терминов в стандарте приведе-
ны как справочные краткие формы, которые 
разрешается применять в случаях, исключа-
ющих возможность их различного толкования.

Стандарт состоит из 6-ти разделов: одно-
го вводного («Область применения») и 5-ти 
терминологических:

• «Общие понятия (61 термин).
• «Внутреннее освещение (8 терминов).

• «Наружное утилитарное освещение» 
(19 терминов).

• «Освещение автодорожных тоннелей» 
(12 терминов).

• «Аварийное освещение» (6 терминов).
Стандарт снабжён алфавитным указате-

лем терминов, облегчающим его использо-
вание. Общий объём стандарта составляет 
20 страниц формата А4.

Стандарт разработан творческим коллек-
тивом в следующем составе: А.Ш. Черняк 
(руководитель), Е.И. Розовский (ответствен-
ный исполнитель) и Т.Н. Никифорова (зав. 
бюро стандартизации). На стадии разработки 
проект стандарта был подвергнут серьёзной 
технической экспертизе рядом организаций, 
включая ЗАО «МОСЗ», ЗАО «Светлана-Оп-
тоэлектроника» и др., представивших свои 
отзывы и замечания, за что разработчики им 
весьма признательны.

Подобный стандарт создан впервые, 
и разработчики сознают, что представлен-
ный материал далёк от совершенства и может 
содержать разного рода ошибки и неточности. 
Они с большой благодарностью примут лю-
бые конструктивные предложения и замеча-
ния по исправлению и улучшению стандарта 
и постараются учесть их при его переиздании.
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