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Проблема

Ручные средства контроля геометрии:

1. для работы нужен штат операторов

2. длительное время контроля

3. зависят от человеческого фактора

21

2

Координатно-измерительные системы:

1. требуется лабораторное размещение

2. сложность интеграции в линию в цеху

3. нужна высокая квалификация оператора

Снижение производительности

• Контроль 1 лопатки на КИМ от 20 мин. При финишной шлифовке нужно проводить несколько 

измерений.

• Ошибки КИМ при контроле изношенных лопаток перед наплавкой

• Наплавка с запасом из-за отсутствия карты невязок между текущей геометрией и эталоном



Решение – специализированные системы
Системы позиционирования и сенсоры

Робот и стереосканер

GOM

2D триангуляционный 

сканер и КИМ Altera

Специально созданная 

система позиционирования

1 2 3

3

Специализированное ПО

1 2 3

Сканирование 

крыльчаток GOM

Анализ лопатки ПО

Camio

Результат измерения 

резьбы ПО НПОА



Подход к разработке специальных систем

Моделирование КИМ с 

лазерным сканером при 

сканировании турбинной 

лопатки

Моделирование робота 

манипулятора с 

лазерным теневым 

микрометром и 

триангуляционным 

сканером для 

сканирования резьбы 

труб.

Моделирование 

линейного актуатора

перемещения сканеров 

относительно объекта 

сканирования
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Сенсоры и ПО Геомера
Созданные под специальные задачи оптические сенсоры

2D лазерный теневой 

микрометр

2D триангуляционный 

сканер малого диаметра

2D триангуляционный 

сканер бинокулярный

Специализированное ПО

1 2 3

1 2 3

Фильтрация сигнал и 

выделения профиля

Создание примитивов и 

измерение геометрии

База данных результатов 

измерений
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Системы Геомера

Система измерения 

резьбы труб

Система измерения 

резьбы муфт

Система измерения 

турбинных лопаток

1. Контроль от 20 сек. на 1 

резьбу

2. Погрешность измерения 

5 мкм.

3. База данных результатов

4. Анализ статистики

1. Контроль от 3 мин. на 1 

резьбу

2. Погрешность измерения 5 

мкм.

3. База данных результатов

4. Анализ статистики

1. Сканирование от 5 мин. на 

лопатку

2. Погрешность сканирования 

5 мкм.

3. Создание CAD по 

результатам
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Примеры решенных задач
Сканирование и создание CAD моделей восстановленных лопаток

Сканирование и моделирование резьбовых соединений
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Перспективы
Обратная связь ОТК –> ПРОИЗВОДСТВО в реальном времени

3D-моделирование и анализ цикла жизни геометрии цифровых двойников

Поступление/
изготовление

детали

Экспресс-контроль 
резьбы вручную 

станочником
(3 мин.)

Полный контроль  
резьбы системой 

«Геомера» 
(от 20 сек.) 

Выборочный 
полный контроль в 

лаборатории

Отгрузка

Было ->

Стало ->

Отгрузка

100% гарантия качества

вероятность брака

Корректировка 
производства

Поступление/
изготовление

детали

Контроль геометрии 
детали. Натурные 
испытания детали

Создание CAD модели 
реальной детали. 

Цифровые испытания 
механизма

Контроль после 
восстановления детали, 
нет анализа данных по 

всем деталям

Списание

Было ->

Стало ->

Списание

100% гарантия качества

вероятность брака

Контроль изношенной и 
восстановленной детали, 

анализ, генерация 
программ восстановления
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• Обучение студентов 3D сканированию и обработке трехмерных данных

• Разработки новой механики и электроники для систем перемещения и сканирования

• Проведение экспериментов по анализу погрешностей при различных условиях эксплуатации

• Эксперименты по компенсации воздействий внешних факторов

Наука и образование

Предназначение:

Координатно-измерительная машина с открытой архитектурой
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Спасибо за внимание!

mail: info@geomera3D.ru
10


