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Современные промышленные установки селективного лазерного плавления 
(далее – СЛП) являются закрытыми «черными ящиками», которые позволяют 
изготовить детали с использованием нескольких отобранных порошков и 
фиксированными рабочими параметрами, соответствующими данному порошку. 
Одним из ключевых аспектов, влияющих на эксплуатационные характеристики 
деталей, является шероховатость поверхности, которая определяет такие параметры, 
как трение, износостойкость и адгезия. Процесс СЛП может приводить к различным 
дефектам поверхности, что делает необходимым внедрение систем контроля качества в 
реальном времени. 

Разрабатываемая система машинного зрения используется для сбора информации 
о поверхности детали и контроля ее качества. Она работает на основе компьютерного 
зрения и позволяет системе распознавать дефекты, определять их форму, размер, цвет и 
т.д. 

Функциональная схема системы (рис. 1), которая состоит из устройства 
управления лазером (УУ), лазера (ОУ), прибора (термогигрометр), который измеряет 
условия в помещении, и системы машинного зрения (СЗМ), которая контролирует 
шероховатость поверхности изготавливаемой лазером детали, представляет собой 
комплексную систему, которая используется для контроля качества и точности 
изготовления деталей с помощью лазерной технологии. 

 
Рисунок 1 – Функциональная схема 
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Возьмем участок схемы, изображенной на рисунке 1 и построим измерительный 
канал для системы машинного зрения (рис. 2). 

 
Рисунок 2 – Измерительный канал системы машинного зрения 

 
В данной работе произведена аналитическая и экспериментальная оценки 

погрешностей, связанных с камерой, погрешности от угла освещения и погрешности 
отсчитывания. 
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