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В настоящее время важной задачей машиностроения является создание нового поколения турбин с повышенными качественными характеристиками для применения в энергетике, авиации и др. Турбины являются основным элементом газотурбинных двигателей (ГТД), газоперекачивающих агрегатов (ГПА), силовых установок и др.
Существующие средства контроля лопаток геометрии ГТД не отвечают современным требованиям. Контактные механические средства: шаблонные приборы, координатно-измерительные машины (КИМ) устарели, низкопроизводительны, ненадежны, имеют высокую стоимость.

Трудоемкость производства турбин в большой степени определяется трудоемкостью изготовления газо-воздушного тракта. При производстве одной турбины требуется изготовить десятки типоразмеров компрессорных, турбинных лопаток и вспомогательной оснастки. Техпроцесс изготовления лопаток состоит из ряда разных стадий (операций), заключающихся в последовательном доведении заготовок с различными припусками вплоть до готовых лопаток. Таких операций, включающих контроль геометрии заготовок, может быть от 5 до 10.

В НВП "ОПТЭЛ" созданы уникальные бесконтактные автоматизированные лазерные компьютерные системы "ОПТЭЛ" для высокопроизводительного контроля геометрических параметров изделий сложной формы в авиамоторостроении при производстве турбин: компрессорных, турбинных лопаток, технологической оснастки - пресс-форм, стержней, восковых моделей, оснастки и др. [1 - 4]. 

Системы "ОПТЭЛ" включают в себя специализированное математическое и программное обеспечение, выполняющие контроль фактических размеров профиля изделий и сравнение с заданными по чертежу (мат-моделью), с оптимизацией определения смещения и углового разворота профиля сечений, с созданием базы данных. При контроле лопаток автоматически измеряются профили пера спинки и корыта. Разрешающая способность контроля точки сечения профиля - 0,001 мм. Время измерения одного сечения с, менее – 2 ( 4 сек. 

Программное обеспечение позволяет измерить и проконтролировать все известные геометрические параметры лопаток. Контролируются параметры:C1, C2 и Cмакс; радиусы кромок; углы входа, выхода, закрутки, развороты и смещения сечений, хорды геометрия хвостовика лопаток и др. Системы "ОПТЭЛ" совместимы с системами CAD/CAM, что ускоряет и упрощает изготовление и доводку пресс-форм и др. технологической оснастки.

Высокая эффективность новых лазерных систем "ОПТЭЛ" подтверждается многолетним опытом успешного использования на ряде ведущих авиамоторных предприятиях и предприятиях энергетического машиностроения РФ.
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