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К лазерной технике относятся приборы, которые при работе используют 

лазерное излучение. При выборе конкретного лазера из всего их многообразия 

первостепенное значение приобретает знание параметров и характеристик, 

описывающих свойства лазера. Часть этих параметров и характеристик 

приводится в описание лазера, а некоторые приходится определять 

экспериментально или расчетным путем [1, 2]. 

Лазерные технологии широко вошли в жизнь человека, изначально как 

военные разработки, но со временем стали доступными и мирными  областям, 

таким как: 

 медицина;  

 машиностроение;  

 ракетостроение и так далее [2, 3]. 

Рассмотрим несколько примеров лазерных приборов, которые 

используются в производстве для контроля параметров:   

LS5 – лазерный триангуляционный датчик положения. 

 

Рисунок 1 - LS5 – лазерный триангуляционный датчик положения 

LS5 – лазерный датчик положения со встроенной микропроцессорной 

системой управления [3]. 

 LS5 позволяет с высокой точностью измерять расстояние до 

контролируемого объекта без механического контакта с ним. 

 Триангуляционные лазерные датчики LS5 предназначены для 

использования в различных измерительных системах бесконтактных измерений 

линейных размеров, толщины, профиля, непрямолинейности поверхностей, 

внутренних и внешних диаметров. Подходит для промышленных систем 



контроля геометрических параметров, и параметров, рассчитываемых на их 

основе. 

LS2D – лазерный триангуляционный 2-D датчик. 

 

Рисунок 2 - LS2D – лазерный триангуляционный 2-D датчик 

 LS2D – лазерный триангуляционный 2-D датчик (сканер) со встроенной 

микропроцессорной системой управления [4]. 

 Сканеры модели LS2D предназначенные для бесконтактного измерения 

профиля объекта с рассеивающей поверхностью, ширины, толщины 

металлопроката, внутренних и внешних диаметров, параметров резьбы, 

обнаружения локальных дефектов продукции, контроля зазоров, сварных швов, 

распознавания объектов, построения 3-D моделей, а также для использования в 

различных измерительных системах.  

LSten – оптический бесконтактный микрометр. 

 

 

 

 

 

Рисунок 3 - LSten – оптический бесконтактный микрометр 

LSten – оптический бесконтактный микрометр со встроенной 

микропроцессорной системой управления [4, 5]. 

LSten позволяет с высокой точностью измерять поперечные размеры 

контролируемого объекта без механического контакта с ним. Идеально 



подходит для промышленных систем контроля геометрических параметров, и 

параметров, рассчитываемых на их основе. 

LSpp – оптический датчик положения для контроля приборов 

прямолинейности. 

 

 

 

 

 

Рисунок 4 - LSpp – оптический датчик положения для контроля приборов прямолинейности 

LSpp – оптический датчик положения со встроенной микропроцессорной 

системой управления для использования в системах контроля прямолинейности 

и взаиморасположения удаленных объектов [4, 5]. 

LSpp позволяет с высокой точностью измерять перемещения 

контролируемого объекта без механического контакта с ним. Идеально 

подходит для промышленных систем контроля геометрических параметров, и 

параметров, рассчитываемых на их основе. 

СКИЛ - 3D сканирование профиля поверхности изделия. 

 

Рисунок 5 - СКИЛ - 3D сканирование профиля поверхности изделия 

Сканер СКИЛ предназначен для бесконтактного cканирования профиля 

поверхности изделия вдоль линии перемещения (направляющей) и получения 

его 3D-образа. Система с высокой точностью измеряет профиль изделия без 

механического контакта с ним. Сканер СКИЛ работает одновременно с одним 

измерительным устройством LS2D. 

http://prizmasensors.ru/ls2d-triangulyacionnyj-lazernyj-2d-datchik/


Система предоставляет графическую визуализацию производимых 

измерений в реальном времени, позволяет осуществлять коррекцию наклона 

поверхности измерения к плоскости датчика. В зависимости от требований 

заказчика система может производить дополнительную цифровую обработку 

замеров, рассчитывать геометрические характеристики изделия.  

Измерения можно проводить последовательно для каждого образца 

изделия или непрерывно – при интегрировании на конвейерную ленту, 

например для сельского хозяйства [6-8] 

Сканер предназначен для использования в составе линий ОТК 

промышленных предприятий для автоматической разбраковки изделий на 

конвейере по геометрическим характеристикам (толщина, кривизна, диаметры 

отверстий, расстояние между отверстиями и так далее) или обнаруженным 

локальным дефектам.  

СКИЛ может применяться для лабораторного исследования различных 

образцов, а так же для задач обратного инжиниринга. 

ПРОМИТ - лазерный толщиномер. 

 

Рисунок 6 - ПРОМИТ - лазерный толщиномер 

Высокоточная промышленная система непрерывного бесконтактного 

измерения толщины полосы в технологическом процессе ПРОМИТ измеряет 

плоскую продукцию из любых непрозрачных материалов [4]. 

Система ПРОМИТ может быть интегрирована в существующую систему 

управления процессом производства или использована как автономная система 

контроля параметров с сигнализацией. Система дает возможность улучшить 



качество вашей продукции уже на этапе производства, измеряя и рассчитывая 

параметры продукции в реальном времени. 

БЛИК-Б4-2D - измерение биений вращающихся абразивных кругов. 

 

 

 

 

Рисунок 7 - БЛИК-Б4-2D - измерение биений вращающихся абразивных кругов 

Установка БЛИК-Б4-2D предназначена для бесконтактного измерения 

биений вращающихся абразивных кругов (далее - АК) и визуализации 

результатов измерения на экране ПК [4, 7]. 

Измерение осуществляется двумя лазерными сканерами LS2D. 

СИЛ - конвейерная установка 3D сканирования автомобильных шин. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 8 - СИЛ - конвейерная установка 3D сканирования автомобильных шин 

Установка предназначена для использования на предприятиях-

производителях шин для выходного контроля геометрических характеристик 

выпускаемой продукции [4]. 

http://prizmasensors.ru/ls2d-triangulyacionnyj-lazernyj-2d-datchik/


Установка предназначена для сканирования изделий в процессе 

непрерывного производства, обеспечивая непрерывный контроль на линии 

ОТК.  

Система не требует участия человека: полностью автономна, 

автоматически распознает наличие колеса и проводит сканирование. 

Производит сканирование в автоматическом режиме более 2000 шин в 

сутки.  

Установка полностью механически и программно совместима с наиболее 

распространенной в России системой измерения силовой неоднородности шин 

СИЛ-800 и ее модификациями.  

Использование датчиков собственного производства позволяет 

максимально уменьшить сроки внедрения и стоимость, также позволяет быстро 

проектировать и изготавливать датчики под конкретную задачу.  
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