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摘要：叶轮是离心压缩机的核心功能部件，极易出现损坏。受损叶轮再制造技术国内面临的主要问题是缺少设计

数据。为此，提出一种基于受损叶轮结构特征建立再制造目标模型的方法。设计了离心压缩机受损叶轮的再制造

流程；对受损叶轮原始三维点云进行滤波和精简；针对叶轮叶片的损伤区域和未损伤区域，分别提取并拟合叶片截

面的边界曲线；重建叶轮叶片的再制造目标模型，通过布尔运算得到叶片损伤部位的三维模型。以离心压缩机受

损叶轮为例，进行了再制造实验，再制造后的叶轮误差精度在 ±０５ｍｍ范围内，满足工作要求并已投入使用，证明

了本方法的可行性。
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　　引言

离心压缩机是一种利用高速旋转的叶轮实现能

量转换的机械装置，广泛应用于农林灌溉、石油化

工、能源电力等国民经济支柱产业
［１］
。叶轮是离心

压缩机的核心功能部件，具有几何空间结构复杂、加

工制造困难等特点。叶轮长时间工作在大流量和高

转速等复杂工况环境下，时常出现一些不同程度和

不同部位的损坏。如果直接更换新叶轮，价格昂贵。

而且，国内的很多企业由于缺少叶轮的再制造技术，

对于轻微损坏的叶轮往往直接报废，造成巨大的资

源浪费。

欧美发达国家早已认识到高附加值动力部件再

制造 技 术 的 重 要 意 义 和 巨 大 的 经 济 效 益。

ＭＯＨＡＧＨＥＧＨ等［２－３］
和 ＹＩＬＭＡＺ等［４－５］

对燃气轮

机叶片的修复技术进行了系统研究，提出了一种叶

片修复的系统化解决方案，但是在模型重建方面以

手动操作为主。ＰＩＹＡ等［６］
提出通过获取叶片部件

若干个特征截面的方法重建叶片三维模型，但在选

取特征截面时也采用手工随机选取。ＨＵＡＮＧ等［７］

研究开发了一套用于燃气轮机叶片自动修复的机器

人磨削和抛光系统。总体来看，大部分研究人员在

几何模型重建的环节往往忽略一个关键问题，即叶

轮在长期使用过程中，其几何形状已发生蠕变，如仍

然使用设计模型作为再制造的目标模型，将大大影

响最终的再制造修复精度。

相比之下，国内学者
［８－９］

在离心压缩机叶轮的

流体设计和动力学性能分析等方面做了很多有意义

的工作，但目前关于离心压缩机叶轮再制造方面的

研究仍比较少。

激光熔覆 成 型 技 术 （Ｌａｓｅｒｃｌａｄｄｉｎｇｆｏｒｍｉｎｇ
ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，ＬＣＦＴ）越来越广泛应用于再制造修复过
程，其具有再制造组织细密、材料适用性较广、易实

现自动化作业等优点，相比其它再制造方法具有明

显的优势
［１０－１２］

。任乃飞等
［１３］
对金属粉末的选择性

激光烧结开展了研究，指出机械动力装置的关键部

件可采用激光快速成型的方法获得。

本文以离心压缩机的受损叶轮为研究对象，基

于课题组现有的实验条件，提出一种基于受损叶轮

结构特征的再制造目标模型重建方法，并通过激光

熔覆进行再制造修复，最后通过实验验证方法的有

效性。

１　离心压缩机叶轮再制造流程

离心压缩机叶轮的再制造流程分为 ４个步骤，
如图１所示。首先，对受损的叶轮进行再制造可行
性评估，如可进行修复，则进入下一流程，否则直接

报废。其次，使用非接触三维测量系统获取受损叶

轮的三维点云数据，并对点云数据进行精简和滤波。

再次，基于叶轮的结构特征建立叶轮再制造目标模

型，并与受损叶轮的三维模型进行布尔运算，得到叶

轮受损区域的目标模型。最后，通过激光熔覆成型

技术（ＬＣＦＴ）和自适应打磨，将受损叶轮恢复到可用
状态。

图 １　叶轮的再制造流程

Ｆｉｇ．１　Ｆｌｏｗｃｈａｒｔｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒｒｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ
　

２　点云数据获取和处理

２１　点云数据的获取
获取物体点云数据的方法包括接触式测量和非

接触式测量。接触式测量主要利用三坐标测量机进

行检测，虽然精度很高，但是对于具有空间曲面的复

杂零件测量效率很低，并不适用于受损叶轮点云的

获取；非接触式测量利用激光三维视觉测量系统，可

快速获取被测物体的点云数据，不受形状和结构的
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限制。因此，本文选用非接触式测量方法获取损伤

叶轮的点云数据。

２２　点云数据的滤波和精简
虽然现代激光三维视觉测量系统已经具有较高

的精度，但是在点云数据获取过程中，对于某些无法

避免的人为操作或环境因素（如场地振动、光源、背

景反射等）的影响，所获取的原始点云数据会含有

大量的噪声点和背景干扰点。再则，三维视觉测量

可以快速获取数以万计的点云数据，但大量的点云

数据不但直接降低了数据处理的效率，也间接影响

了后续建模的精度。基于以上两个原因，采用以下

步骤对三维视觉测量获取的原始点云数据进行精简

和滤波。具体步骤如下：

（１）计算采样点邻域内的平均高斯曲率值，将
三维点云分成不同区域。

（２）对于点云模型局部邻域曲率变化较小的部
分，如叶轮叶片区域的压力面和吸力面，采用标准高

斯滤波算法。

（３）对于点云模型局部特征显著、曲率变化较
大的部分，采用自适应双边滤波算法

［１４］
。

（４）为了在保持点云特征的前提下，进一步精
简点云数据，采用曲面特征保持的点云精简方

法
［１５］
。

叶轮的原始点云数量为 ３９９３７２个，经过点云
的滤波和精简后，点云数量为 １１４７６３个。点云处
理后的效果对比如图２所示。

图 ２　叶轮点云处理效果对比图

Ｆｉｇ．２　Ｃｏｍｐａｒｉｓｏｎｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒｐｏｉｎｔｃｌｏｕｄｓｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ
　

３　叶轮受损区域三维模型提取

叶轮受损区域三维模型是进行后续再制造修复

的必要条件。此模型是将叶轮再制造的目标模型和

受损叶轮模型进行布尔“减”运算得到的。受损叶

轮模型可以从三维视觉测量系统直接获得。因此，

如何获取叶轮再制造的目标模型是一个关键问题。

由于叶轮的工作条件十分恶劣，当发现其受损

时，受损叶轮的几何形状一般都偏离设计模型。如

果仍然将设计模型作为再制造目标模型是不能保证

最终的再制造精度的，况且国内工业现场使用的叶

轮大部分都不会配备图纸或与设计相关的技术资

料。所以，本研究基于受损叶轮的结构特征从设计

角度实现叶轮再制造目标模型重建。

３１　未损伤区域的叶轮叶型曲线重建
３１１　叶片型面点云的提取

从叶轮的设计角度，叶轮叶片型面曲线最能够

直接反映其结构特征。对于叶轮点云的未受损区

域，通过提取其叶型曲线重建三维模型。流程如

图３所示，具体步骤为：
（１）根据叶轮叶片受损区域，将三维点云分成

受损区域和未受损区域。

（２）对于未受损区域的叶片点云，沿叶片高度
方向，利用两个平行的平面截取对应的点云片段。

（３）将所得到的点云片段投影到 Ｘ Ｙ平面。
（４）对于受损区域的点云，将在 ３２节中进一

步讨论。

图 ３　叶片型面点云提取流程

Ｆｉｇ．３　Ｅｘｔｒａｃｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｏｆｂｌａｄｅｃｒｏｓｓｓｅｃｔｉｏｎｐｏｉｎｔｃｌｏｕｄｓ
　

图 ４　叶型点云的自动识别结果

Ｆｉｇ．４　Ａｕｔｏｍａｔｉｃｉｄｅｎｔｉｆｉｃａｔｉｏｎｏｆｃｒｏｓｓｓｅｃｔｉｏｎｐｏｉｎｔｃｌｏｕｄｓ

３１２　叶型点云的自动识别
根据叶型设计理论

［１６］
，叶片型面由 ４部分组

成：吸力面 ＳＳ（Ｓｕｃｔｉｏｎｓｉｄｅ）、压力面 ＰＳ（Ｐｒｅｓｓｕｒｅ
ｓｉｄｅ）、前缘 ＬＥ（Ｌｅａｄｉｎｇｅｄｇｅ）和后缘 ＴＥ（Ｔｒａｉｌｉｎｇ
ｅｄｇｅ）。以点云片段１为例，采用点云数据的自动识
别算法对叶片型面点云进行识别，具体流程参见文

献［１７］，不再赘述。点云片段 １的自动识别结果见
图４。
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３１３　叶型曲线的拟合
（１）吸力面 ＳＳ和压力面 ＰＳ点云拟合
在逆向工程中，点云的曲线拟合常常采用

ＮＵＲＢＳ曲线。这种方法虽然可以达到较高的拟合
精度，却没有考虑叶轮等复杂部件的结构特征。因

此，从设计角度出发，采用高次多项式来进行拟合。

以压力面 ＰＳ和吸力面 ＳＳ为例，综合比较拟合的速
度和效果，选取六次多项式来进行拟合，并使用最小

二乘法确定多项式的系数。

六次多项式数学表达为

ｆ（ｘ）＝ｐ１ｘ
６＋ｐ２ｘ

５＋ｐ３ｘ
４＋ｐ４ｘ

３＋ｐ５ｘ
２＋ｐ６ｘ＋ｐ７

（１）
式中，ｐ１、ｐ２、ｐ３、ｐ４、ｐ５、ｐ６、ｐ７分别为六次多项式中的
系数，具体取值见表１。

表 １　压力面 ＰＳ和吸力面 ＳＳ的截面曲线拟合系数

Ｔａｂ．１　ＣｒｏｓｓｓｅｃｔｉｏｎｃｕｒｖｅｆｉｔｔｅｄｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔｓｏｆＰＳａｎｄＳＳ

系数 压力面 ＰＳ截面曲线 吸力面 ＳＳ截面曲线

ｐ１ －１７×１０－８ ００２３６

ｐ２ ２４８７×１０－５ ００１３８９

ｐ３ －００３２６８ －１３２

ｐ４ １３３４ －１０２７

ｐ５ －２３５×１０４ －３５９８

ｐ６ １０９×１０６ －２５６×１０３

ｐ７ －６５１×１０９ ６０５１

　　注：置信区间为９５％。

　　（２）前缘 ＬＥ和后缘 ＴＥ的拼接
当吸力面 ＳＳ和压力面 ＰＳ的曲线拟合后，为完

成截面曲线的拼接，设计了一个基准元搜索算法

（Ｂａｓｅｃｉｒｃｌｅｓｅａｒｃｈｍｅｔｈｏｄ，ＢＣＳＭ），算法流程如下：
①分别取 ＬＥ和 ＴＥ区域点云中任意三点建立若干
小圆，作为备选基准圆。②根据以下约束条件，搜索
基准圆。

约束条件：基准圆同时与吸力面 ＳＳ和压力面
ＰＳ的曲线相切；基准圆至少经过 ＬＥ和 ＴＥ区域点
云中的一点。

本算法的执行流程如图５ａ所示，叶片型面曲线
拟合拼接的效果如图５ｂ所示。

最后，重复上述步骤，建立叶片未损伤区域的叶

型曲线簇。

３２　损伤区域的叶轮叶型曲线重建

损伤区域的叶型曲线无法按照上述方法来获

取。很多再制造领域的研究人员直接采用“跨越损

伤区域”的放样方法（Ｌｏｆｔｍｅｔｈｏｄ）来建立叶轮叶片
三维模型，参见文献［１８］。通过研究发现，这种方
法对于出现在边角的微小损伤适用性很好，但是对

于出现叶轮叶片表面损伤的建模效果不好。

图 ５　叶型曲线拟合拼接流程

Ｆｉｇ．５　Ｆｉｔｔｉｎｇａｎｄｓｔｉｔｃｈｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｏｆｃｒｏｓｓｓｅｃｔｉｏｎｃｕｒｖｅｓ
　
灰色预测理论常用于数据或运行趋势的预测，

在工业故障诊断和金融领域中应用十分成熟。采用

基于灰色 ＧＭ（１，１）模型来预测损伤区域的叶型截
面点云，即利用已知的少量数据点通过建立灰色模

型预 测 损 伤区 域的截面 点云，具 体 可 参 考 文

献［１９］，损伤区域叶型曲线重建流程如图６。

图 ６　损伤区域叶型曲线重建流程

Ｆｉｇ．６　Ｒｅｃｏｎｓｔｒｕｃｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｏｆｃｒｏｓｓｓｅｃｔｉｏｎｃｕｒｖｅｓ

（Ｄａｍａｇｅｄａｒｅａ）
　

３３　叶片受损区域模型提取

如图 ７所示，通过对损伤区域和非损伤区域叶
曲线簇的放样，得到叶轮叶片再制造目标模型，将其

与叶轮受损叶片的三维模型进行布尔“减”运算，最

后得到缺陷模型，并用于激光熔覆（ＬＣＦＴ）再制造。
离心压缩机的叶轮损伤主要出现在叶片部位。

典型损伤位置包括：压力面 ＰＳ、吸力面 ＳＳ和叶片边
缘。典型损伤位置的缺陷模型提取过程见图８。

４　实验

４１　再制造实验平台
对上述的离心压缩机叶轮再制造方法在实验平

台上进行实验验证，再制造硬件实验平台如图 ９所
示。
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图 ７　缺陷模型提取流程

Ｆｉｇ．７　Ｅｘｔｒａｃｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｏｆｄｅｆｅｃｔｍｏｄｅｌ
　

图 ８　典型损伤位置的缺陷模型提取过程

Ｆｉｇ．８　Ｅｘｔｒａｃｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｏｆｄｅｆｅｃｔｍｏｄｅｌｉｎｔｙｐｉｃａｌ

ｄａｍａｇｅｄｐｏｓｉｔｉｏｎ
　

图 ９　再制造实验平台

Ｆｉｇ．９　Ｒｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅｄｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔｐｌａｔｆｏｒｍ
　
具体包括：点云数据处理平台：ＩｎｔｅｌＣＰＵＩ７

４７１０ＭＱ２５ＧＨｚＣＰＵ，１６ＧＢＲＡＭ；非接触式激光扫
描仪：ＬｅｉｃａＴ Ｓｃａｎ型手持式激光三维扫描仪，三
维点云采样误差在 ±００５ｍｍ范围内（测量范围在
８５ｍ范围内）；焊接机器人：ＦＡＮＵＣＲ ２０００ｉＢ型，
重复定位精度在 ±０１５ｍｍ范围内；ＤＭＧ数控加工
中心：ＤＭＣ ６３５Ｖ，数控系统 Ｓｉｅｍｅｎｓ８４０Ｄ，加工精
度在 ±０００５ｍｍ范围内。

４２　实验结果
图１０所示为某型号离心压缩机，其中部分叶片

出现损伤。由于工作现场无原始图纸，通过对损伤

类型和区域进行评估，采用本文所述方法进行再制

造修复。

图 １０　再制造效果

Ｆｉｇ．１０　Ｃｏｍｐａｒｉｓｏｎｏｆｒｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅｒｅｓｕｌｔ
　
获取受损叶轮原始三维点云，并进行滤波和精

简；通过提取并拟合叶片截面的边界曲线，重建叶轮

的再制造目标模型；通过布尔运算得到损伤部位的

三维模型。采用激光熔覆方法对叶轮受损区域进行

修复。

由于激光熔覆的工艺特点，在熔覆区域的边缘

易出现毛边、凸起等，一般通过现场钳工进行修正即

可解决，少量需要使用加工中心进行自适应打磨。

ＬＣＦＴ再制造的效果如图１０所示。
使用激光三维扫描仪再次获取修复后的叶片点

云，将再制造修复后的叶片与未受损的叶片进行对

比，几何误差在 ±０５ｍｍ范围内。经过现场检验，
再制造修复后的叶轮满足工作要求，并已投入使用，

证明了本文提出方法的可行性。

５　结论

（１）以离心压缩机受损叶轮为研究对象，设计
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了一套损伤叶轮点云获取—叶轮再制造模型重建—

激光再制造修复的解决方案。

（２）考虑到叶轮长期工作后形状和尺寸已发生
变化，提出了一种基于叶轮叶片结构特征建立叶片

再制造目标模型的方法。

（３）通过对受损离心压缩机叶轮进行再制造修
复实验，结果表明再制造后的叶轮满足工作要求，证

明了本方法的可行性。

参 考 文 献

１　舒林森，曹华军，许磊，等．离心压缩机再制造叶轮结构特征建模方法及应用［Ｊ］．机械工程学报，２０１４，５０（３）：１８４－１９０．
ＳＨＵＬＳ，ＣＡＯＨＪ，ＸＵＬ，ｅｔａｌ．３Ｄｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｍｏｄｅｌｉｎｇｍｅｔｈｏｄａｎｄａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｆｏｒｒｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅｄｉｍｐｅｌｌｅｒｏｆｃｅｎｔｒｉｆｕｇａｌ
ｃｏｍｐｒｅｓｓｏｒ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＭｅｃｈａｎｉｃａｌＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ，２０１４，５０（３）：１８４－１９０．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

２　ＭＯＨＡＧＨＥＧＨＫ，ＳＡＤＥＧＨＩＭ Ｈ，ＡＢＤＵＬＬＡＨ Ａ．Ｒｅｖｅｒｓｅｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇｏｆｔｕｒｂｉｎｅｂｌａｄｅｓｂａｓｅｄｏｎｄｅｓｉｇｎｉｎｔｅｎｔ［Ｊ］．
ＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌＪｏｕｒｎａｌＡｄｖａｎｃｅｄＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００７，３２（６）：１００９－１０２０．

３　ＭＯＨＡＧＨＥＧＨＫ，ＭＯＨＡＭＭＡＤＨ，ＡＢＤＵＬＬＡＨＡ，ｅｔａｌ．Ｉｍｐｒｏｖｅｍｅｎｔｏｆｒｅｖｅｒｓｅｅｎｇｉｎｅｅｒｅｄｔｕｒｂｉｎｅｂｌａｄｅｓｕｓｉｎｇｃｏｎｓｔｒｕｃｔｉｏｎ
ｇｅｏｍｅｔｒｙ［Ｊ］．ＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌＪｏｕｒｎａｌＡｄｖａｎｃｅｄＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１０，４９（７）：６７５－６７８．

４　ＹＩＬＭＡＺＯ，ＤＯＭＩＮＩＣＮ，ＮＡＢＩＬＧ，ｅｔａｌ．Ａｓｔｕｄｙｏｆｔｕｒｂｏｍａｃｈｉｎｅｒｙｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓｍａｃｈｉｎｉｎｇａｎｄｒｅｐａｉｒｉｎｇｍｅｔｈｏｄｏｌｏｇｉｅｓ［Ｊ］．
ＡｉｒｃｒａｆｔＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇａｎｄＡｅｒｏｓｐａｃｅＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００５，７７（６）：４５５－４６６．

５　ＹＩＬＭＡＺＯ，ＧＩＮＤＹＮ，ＧＡＯＪ．Ａｒｅｐａｉｒａｎｄｏｖｅｒｈａｕｌｍｅｔｈｏｄｏｌｏｇｙｆｏｒａｅｒｏｅｎｇｉｎｅｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ［Ｊ］．ＲｏｂｏｔｉｃｓａｎｄＣｏｍｐｕｔｅｒ
ＩｎｔｅｇｒａｔｅｄＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ，２０１０，２６（２）：１９０－２０１．

６　ＰＩＹＡＣ，ＷＩＬＳＯＮＪＭ，ＭＵＲＵＧＡＰＰＡＮＳ．Ｖｉｒｔｕａｌｒｅｐａｉｒ：ｇｅｏｍｅｔｒｉｃｒｅｃｏｎｓｔｒｕｃｔｉｏｎｆｏｒｒｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇｇａｓｔｕｒｂｉｎｅｂｌａｄｅｓ［Ｃ］∥
ＰｒｏｃｅｅｄｉｎｇｓｏｆｔｈｅＡＳＭＥ ２０１１ＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌＤｅｓｉｇｎＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇＴｅｃｈｎｉｃａｌＣｏｎｆｅｒｅｎｃｅｓ＆ ＣｏｍｐｕｔｅｒｓａｎｄＩｎｆｏｒｍａｔｉｏｎｉｎ
ＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇＣｏｎｆｅｒｅｎｃｅ，２０１１：１－１０．

７　ＨＵＡＮＧＨ，ＧＯＮＧＺＭ，ＣＨＥＮＸＱ，ｅｔａｌ．Ｓｍａｒｔｒｏｂｏｔｉｃｓｙｓｔｅｍｆｏｒ３Ｄｐｒｏｆｉｌｅｔｕｒｂｉｎｅｖａｎｅａｉｒｆｏｉｌｒｅｐａｉｒ［Ｊ］．Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ
ＪｏｕｒｎａｌｏｆＡｄｖａｎｃｅｄＭａｎｕｆａｃｔｕｒｅＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２００３，２１（３）：２７５－２８３．

８　周佩剑，王福军，姚志峰．旋转失速条件下离心泵叶轮压力脉动特性研究［Ｊ］．农业机械学报，２０１５，４６（１０）：５６－６１．
ＺＨＯＵＰＪ，ＷＡＮＧＦＪ，ＹＡＯＺＦ．Ｉｎｖｅｓｔｉｇａｔｉｏｎｏｆｐｒｅｓｓｕｒｅｆｌｕｃｔｕａｔｉｏｎｉｎｃｅｎｔｒｉｆｕｇａｌｐｕｍｐｉｍｐｅｌｌｅｒｕｎｄｅｒｒｏｔａｔｉｎｇｓｔａｌｌｃｏｎｄｉｔｉｏｎｓ
［Ｊ］．ＴｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓｏｆｔｈｅＣｈｉｎｅｓｅＳｏｃｉｅｔｙｆｏｒＡｇｒｉｃｕｌｔｕｒａｌＭａｃｈｉｎｅｒｙ，２０１５，４６（１０）：５６－６１．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

９　李伟，杨勇飞，施卫东，等．基于双向流固耦合的混流泵叶轮力学特性研究［Ｊ］．农业机械学报，２０１５，４６（１２）：８２－８８．
ＬＩＷ，ＹＡＮＧＹＦ，ＳＨＩＷ Ｄ，ｅｔａｌ．Ｍｅｃｈａｎｉｃａｌｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓｏｆｍｉｘｅｄｆｌｏｗｐｕｍｐｉｍｐｅｌｌｅｒｂａｓｅｄｏｎｂｉｄｉｒｅｃｔｉｏｎａｌｆｌｕｉｄｓｔｒｕｃｔｕｒｅ
ｉｎｔｅｒａｃｔｉｏｎ［Ｊ］．ＴｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓｏｆｔｈｅＣｈｉｎｅｓｅＳｏｃｉｅｔｙｆｏｒＡｇｒｉｃｕｌｔｕｒａｌＭａｃｈｉｎｅｒｙ，２０１５，４６（１２）：８２－８８．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１０　董玲，杨洗陈，张海明，等．自由曲面破损零件激光再制造修复路径生成［Ｊ］．中国激光，２０１２，３９（７）：１－６．
ＤＯＮＧＬ，ＹＡＮＧＸＣ，ＺＨＡＮＧＨＭ，ｅｔａｌ．Ｐａｔｈｇｅｎｅｒａｔｉｏｎｆｏｒｒｅｐａｉｒｉｎｇｄａｍａｇｅｄｐａｒｔｓｏｆｆｒｅｅｆｏｒｍ［Ｊ］．ＣｈｉｎｅｓｅＪｏｕｒｎａｌｏｆ
Ｌａｓｅｒｓ，２０１２，３９（７）：１－６．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１１　董玲，杨洗陈，雷剑波，等．基于机器视觉的激光再制造机器人离线自动编程研究［Ｊ］．中国激光，２０１２，４０（１０）：１－８．
ＤＯＮＧＬ，ＹＡＮＧＸＣ，ＬＥＩＪＢ，ｅｔａｌ．Ｏｆｆｌｉｎｅａｕｔｏｍａｔｉｃｐｒｏｇｒａｍｍｉｎｇｒｅｓｅａｒｃｈｏｆｌａｓｅｒｒｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇｒｏｂｏｔｂａｓｅｄｏｎｍａｃｈｉｎｅ
ｖｉｓｉｏｎ［Ｊ］．ＣｈｉｎｅｓｅＪｏｕｒｎａｌｏｆＬａｓｅｒｓ，２０１２，４０（１０）：１－８．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１２　符永宏，杨巍，张华伟，等．激光微造型凸轮副的摩擦磨损［Ｊ］．农业机械学报，２０１０，４１（１）：２１６－２１９．
ＦＵＹＨ，ＹＡＮＧＷ，ＺＨＡＮＧＨＷ，ｅｔａｌ．Ｆｒｉｃｔｉｏｎａｎｄｗｅａｒｏｆｃａｍｗｉｔｈｌａｓｅｒｍｉｃｒｏｔｅｘｔｕｒｅｕｎｄｅｒｌｕｂｒｉｃａｔｉｏｎ［Ｊ］．Ｔｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓ
ｏｆｔｈｅＣｈｉｎｅｓｅＳｏｃｉｅｔｙｆｏｒＡｇｒｉｃｕｌｔｕｒａｌＭａｃｈｉｎｅｒｙ，２０１０，４１（１）：２１６－２１９．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１３　任乃飞，曹松．选择性激光烧结金属粉末材料的研究进展［Ｊ］．农业机械学报，２００５，３６（８）：１４７－１５３．
ＲＥＮＮＦ，ＣＡＯＳ．Ｒｅｓｅａｒｃｈａｄｖａｎｃｅｓｏｆｍｅｔａｌｌｉｃｐｏｗｄｅｒｍａｔｅｒｉａｌｓｂｙｓｅｌｅｃｔｉｖｅｌａｓｅｒｓｉｎｔｅｒｉｎｇ［Ｊ］．ＴｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓｏｆｔｈｅＣｈｉｎｅｓｅ
ＳｏｃｉｅｔｙｆｏｒＡｇｒｉｃｕｌｔｕｒａｌＭａｃｈｉｎｅｒｙ，２００５，３６（８）：１４７－１５３．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１４　曹爽，岳建平，马文．基于特征选择的双边滤波点云去噪算法［Ｊ］．东南大学报：自然科学版，２０１３，４３（１１）：３５１－３５４．
ＣＡＯＳ，ＹＵＥＪＰ，ＭＡＷ．Ｂｉｌａｔｅｒａｌｆｉｌｔｅｒｉｎｇｄｅｎｏｉｓｅａｌｇｏｒｉｔｈｍ ｆｏｒｐｏｉｎｔｃｌｏｕｄｂａｓｅｄｏｎｆｅａｔｕｒｅｓｅｌｅｃｔｉｏｎ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌｏｆ
ＳｏｕｔｈｅａｓｔＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ：ＮａｔｕｒａｌＳｃｉｅｎｃｅＥｄｉｔｉｏｎ，２０１３，４３（１１）：３５１－３５４．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１５　李启东，李文龙，周莉萍．一种曲面特征保持的航空叶片点云精简方法［Ｊ］．中国机械工程，２０１４，２５（１６）：２２０４－２２１２．
ＬＩＱＤ，ＬＩＷ Ｌ，ＺＨＯＵＬＰ．Ａｓｕｒｆａｃｅｆｅａｔｕｒｅｐｒｅｓｅｒｖｉｎｇｐｏｉｎｔｃｌｏｕｄｓｉｍｐｌｉｆｉｃａｔｉｏｎｍｅｔｈｏｄｆｏｒａｖｉａｔｉｏｎｂｌａｄｅｓ［Ｊ］．Ｃｈｉｎａ
ＭｅｃｈａｎｉｃａｌＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ，２０１４，２５（１６）：２２０４－２２１２．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１６　赖喜德．叶片式流体机械的数字化设计与制造［Ｍ］．成都：四川大学出版社，２００７：１０９－１１５．
１７　王浩，王立文，王涛，等．航空发动机损伤叶片再制造修复方法与实现［Ｊ］．航空学报，２０１６，３７（３）：１０３６－１０４８．

ＷＡＮＧＨ，ＷＡＮＧＬＷ，ＷＡＮＧＴ，ｅｔａｌ．Ｍｅｔｈｏｄａｎｄｉｍｐｌｅｍｅｎｔａｔｉｏｎｏｆｒｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅａｎｄｒｅｐａｉｒｏｆａｉｒｃｒａｆｔｅｎｇｉｎｅｂｌａｄｅｓ［Ｊ］．
ＡｅｒｏｎａｕｔｉｃａｅｔＡｓｔｒｏｎａｕｔｉｃａＳｉｎｉｃａ，２０１６，３７（３）：１０３６－１０４８．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１８　王涛，丁华鹏，刘一骝，等．基于叶型特征重建和缺陷模型提取的 ＬＤＭＤ叶片再制造［Ｊ］．农业机械学报，２０１５，４６（８）：
３３３－３３７．
ＷＡＮＧＴ，ＤＩＮＧＨＰ，ＬＩＵＹＬ，ｅｔａｌ．ＬＤＭＤｏｒｉｅｎｔｅｄｂｌａｄｅｒｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇｂａｓｅｄｏｎＣＳＣｃｈａｒａｃｔｅｒｒｅｃｏｎｓｔｒｕｃｔｉｏｎａｎｄｄｅｆｅｃｔ
ｍｏｄｅｌｅｘｔｒａｃｔｉｏｎ［Ｊ］．ＴｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓｏｆｔｈｅＣｈｉｎｅｓｅＳｏｃｉｅｔｙｆｏｒＡｇｒｉｃｕｌｔｕｒａｌＭａｃｈｉｎｅｒｙ，２０１５，４６（８）：３３３－３３７．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

１９　田庆国，葛宝臻，郁道银．基于灰色预测 ＧＭ（１，１）模型的网格孔洞填补算法［Ｊ］．工程图学学报，２００７，２８（３）：７８－８３．
ＴＩＡＮＱＧ，ＧＥＢＺ，ＹＵＤＹ．ＨｏｌｅｆｉｌｌｉｎｇａｌｇｏｒｉｔｈｍｉｎｍｅｓｈｓｕｒｆａｃｅｂａｓｅｄｏｎｇｒｅｙｍｏｄｅｌＧＭ（１，１）［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ
Ｇｒａｐｈｉｃｓ，２００７，２８（３）：７８－８３．（ｉｎＣｈｉｎｅｓｅ）

２１４ 农　业　机　械　学　报　　　　　　　　　　　　　　　　　２０１６年

http://www.j-csam.org/jcsam/ch/reader/view_abstract.aspx?flag=1&file_no=20151009&journal_id=jcsam
http://www.j-csam.org/jcsam/ch/reader/view_abstract.aspx?flag=1&file_no=20151212&journal_id=jcsam
http://www.j-csam.org/jcsam/ch/reader/view_abstract.aspx?flag=1&file_no=20150846&journal_id=jcsam



