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В промышленности эффективность изготовления и экс-
плуатации различных крупногабаритных деталей путем 

литья, зависит от степени автоматизации их контроля геоме-
трии. Размеры контролируют по чертежу с использованием уни-
версальных и специальных измерительных средств: калибры, 
шаблоны, циркули и т.д. В настоящее время контроль размеров 
крупногабаритных литых деталей получается не достаточно точ-
ным и занимает весьма значительное время. Внедрение контро-
ля крупногабаритных деталей с помощью 3D-сканеров на осно-
ве ПК, позволит автоматизировать контрольно-измерительные 
операции и отказаться от применения универсальных измери-
тельных средств и дорогостоящих специальных приспособлений. 

Метод 3D сканирования применяется для решения широ-
кого круга задач: от оцифровки (описание объекта) и масшта-
бирования геометрии до контроля допусков формы и отклоне-
ний размеров деталей.

3D-сканер может проанализировать геометрию реального 
объекта и передать полученные данные в CAD (система авто-
матизированного проектирования).

Таким образом, 3D-сканер – это устройство во многом схо-
жее с видеокамерой: оно имеет коническую зону видимости, 
и может собирать информацию о различных видимых поверх-
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ностях. В  отличие от видеокамеры, которая выдает цветные 
изображения, 3D-сканер использует полученные изображения 
для расчета 3D-данных в пределах своей зоны видимости (ко-
ординаты точек поверхности и их удаленность от сканера). На 
выходе со сканера мы имеем либо облако точек (то есть набор 
XYZ-координат измеренных точек объекта), либо полигональ-
ную модель (триангулированное облако точек, то есть пред-
ставление модели в виде набора треугольников).

В данном исследовании рассмотрен процесс 3D-сканирова- 
ния и сравнения с CAD-моделью на примере литой заготовки 
типа корпус, материал МЛ5 (магниевый литейный сплав при-
меняется для изготовления отливок в песчаные и оболочковые 
формы, в кокиль и под давлением нагруженных деталей средней 
и сложной конфигурации). Данная работа будет проводиться в 
5 этапов. В качестве используемого оборудования для контроля 
был взят 3D сканер Creaform HandySCAN 700. Для анализа было 
использовано специализированное программное обеспечение: 
VXelements, Geomagic Verify.

Этап 1. 3D-сканирование исследуемой заготовки и получе-
ние его полигональной 3D-модели (результат замера в програм-
ме VXelements), рис. 1.

Дальнейшая работа по анализу геометрии проводилась в 
программном обеспечении Geomagic Verify для контроля гео-
метрии по данным сканирования.

Этап 2. Загрузка полученной модели, а  также математиче-
ской 3D CAD-модели в программу для анализа, сравнений по-
лученной модели образца с эталонной CAD-моделью, рис. 2.

Этап 3. Полученная модель приводится к системе коорди-
нат CAD-модели, рис. 3. В данном случае использовалась наи-
лучшее совмещение по поверхностям, не требующим дальней-
шей механической обработки. 

Этап 4. Определение отклонений по всей поверхностям 
данной заготовки, рис. 4.
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Этап 5. Определение отклонений в выбранном сечении (для 
более точного результата измерений): сечение А – рис. 5, сече-
ние B – рис. 6.

Вывод: с учетом проведенной работы можно сделать заклю-
чение, что данная заготовка является не годной и ее следует от-
править на переотливку. Обрабатываемая часть является тон-
кой, что не соответствует размерам чертежа на заготовку, рис. 7. 

В целом, общее время контроля (сканирования) заготовки 
не превысило 2-х ч, при условии максимально полного скани-
рования всех элементов заготовки. С использованием универ-
сальных измерительных средств, общее время контроля такой 
же заготовки составило от 8 до 12 ч. 
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