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Аннотация. В данной работе будет оценена шероховатость поверхности деталей, полученных лазерным селективным наращиванием. Для измерений будут применены технологии машинного зрения, а именно оптический контроль. В качестве средства измерения для контроля топологии поверхности был выбран Инспекционный микроскоп NVMicro, NORGAU.
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Первым шагом на пути к созданию интегральной оптической диагностической системы должна стать разработка метода измерения геометрии детали и исследование ее топологии, а также создание принципиальной оптической схемы для установки СЛП. Современный мир стремительно развивается и меняется, а вместе с ним меняются и технологии. Одной из самых актуальных и перспективных технологий является бесконтактный контроль. Эта технология позволяет осуществлять контроль и управление объектами без необходимости физического контакта, что значительно упрощает и ускоряет процессы. Бесконтактный контроль используется во многих сферах жизни, начиная от промышленности и заканчивая медициной и бытовой техникой.
Исследование заключалось в измерении параметра шероховатости детали двумя разными способами. Шероховатость — это неровность поверхности, которая характеризуется высотой и шагом неровностей. Контроль шероховатости является важной частью технологического процесса изготовления деталей, поскольку шероховатость может привести к ухудшению качества и производительности детали.
Для контроля шероховатости детали бесконтактным способом используются различные методы, такие как оптические, лазерные и электромагнитные. Одним из наиболее распространенных методов является использование оптических приборов, таких как профилометры и тензиометры.
В первом эксперименте измерялись значения пяти наибольших выступов и глубин двух граней кубика. На основе этих измерений оценивался параметр Rz. [1] Основная проблема данного метода измерений заключается в том, что его проведение возможно только в лабораторных условиях. В процессе производства оценка торцевых граней детали не представляется возможной. Чтобы перейти к оценке шероховатости поверхности непосредственно в процессе изготовления деталей, нужно перейти от измерения высотных параметров торцевых граней к контролю верхней поверхности детали (рис. 1).
Во втором эксперименте измерялась площадь всех темных участков верхней грани кубика, которые представляют собой впадины. Таким образом, площадь впадин суммировалась и вычиталась из общей площади поверхности верхней грани. На основе этих измерений оценивался параметр Rа. Такой метод может быть интегрирован непосредственно в производственный процесс. С его помощью можно оценивать шероховатость деталей на конвейере или, в случае технологии селективного лазерного наращивания, непосредственно в бункере наращивания при изготовлении деталей. Цель исследования – проверить, возможен ли переход от контроля шероховатости торцевых граней к контролю детали сверху.
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