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ческого контроля являются технологические процессы, оборудование, а также свойства выпускае-
мых изделий. 

Технический контроль в литейном производстве начинается на складах сырья, куда поступают 
исходные материалы для приготовления сплавов и изготовления форм. В плавильном отделении 
контролируют химический состав, температуру и режимы приготовления сплавов. В смесепригото-
вительном отделении проверяют качество формовочных и стержневых смесей; в стержневом и фор-
мовочном отделениях – размеры форм и стержней, правильность их сборки и т. д. Комплексному 
контролю подвергают всю технологическую оснастку. Неоднократно и с использованием различных 
методов контролируют свойства отливок в процессе их изготовления. 

При выборе методов технического контроля отливок, прежде всего, учитывают требования, 
предъявляемые к их качеству. В машиностроении используют различные способы классификации 
отливок в зависимости от требований к их качеству. Наиболее полная из них делит все отливки на 
пять групп контроля. 

К первой группе относят отливки, поломка которых может привести к аварии, но не опасной 
для жизни человека. Такие отливки контролируют индивидуально, используя общие и специальные 
методы контроля, позволяющие определить недопустимые отклонения размеров, массы, состава 
сплава, эксплуатационных свойств, а также выявить дефекты, расположенные как на поверхности, 
Так и внутри отливки. 

Ко второй группе относят отливки, поломка которых может привести к повреждению маши-
ны, но не создает опасности для жизни человека. В этом случае выявляют поверхностные и внутрен-
ние дефекты, контролируют размеры. Контроль химического состава сплава и механических свойств 
проводят от каждой плавки. 

К третьей группе относят отливки, поломка которых требует их замены, но не приводит к по-
вреждению машины. У таких отливок выявляют наружные дефекты и недопустимые отклонения 
размеров, а также проверяют химический состав сплава от каждой плавки. Механические свойства 
контролируют выборочно. 

К четвертой группе относят отливки, при поломке которых машина еще может работать. В 
этом случае контролируют размеры и выявляют явные дефекты. Контроль состава сплава ведут вы-
борочно от сменной (суточной) партии плавок. 

К пятой группе относят отливки, поломка которых ухудшает внешний вид машины. Отливки 
этой группы контролируют по внешнему виду и выборочно определяют размеры. Состав сплава про-
веряют раз в сутки. 

Группу контроля отливки назначает конструктор машины, а конкретные требования, предъяв-
ляемые к свойствам отливки, указаны в технических условиях (ТУ) на ее изготовление. 

Основными документами, регламентирующими проведение контроля, являются операцион-
ная карта технического контроля, ведомость операций технического контроля, технологический пас-
порт, карта измерений и журнал контроля технологического процесса. 

Руководствуясь перечисленными документами, а также стандартами и внутризаводскими ин-
струкциями на выполнение тех или иных операций контроля, определяют соответствие свойств от-
ливки заданным в ТУ. 

Независимо от состава сплава и способа литья все дефекты можно разделить на четыре группы: 
 дефекты типа нарушения сплошности отливки (трещины, раковины и пористость любого проис-

хождения, вскипы, неметаллические включения и т. д.); 
 дефекты поверхности отливки (пригар любого происхождения, ужимины, наплывы и т. д.); 
 дефекты геометрии отливки, т.е. любые несоответствия ее фактических размеров заданным на чертеже; 
 несоответствие химического состава и структуры сплава, механических и других эксплуатаци-

онных свойств отливки, заданным в ТУ. 
Для обнаружения дефектов, относящихся к той или иной группе, служба технического кон-

троля литейных цехов располагает специальными методами контроля. 
Контроль отливок нагружением предполагает применение нагрузок, превышающих экс-

плуатационные, но меньших, чем разрушающие. Этот вид контроля широко применяют для провер-
ки качества силовых пневматических и гидравлических цилиндров, газовых баллонов, литых деталей 
подъемно-транспортных устройств и т. д. Контроль нагружением не приводит к разрушению годных 
отливок, однако в ряде случаев способен вызвать ухудшение их эксплуатационных свойств. 

В ходе разрушающих испытаний отливки подвергают действию нагрузок, вызывающих их 
разрушение, или разрезают с целью получения информации о свойствах внутренних слоев отливки. 
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К наиболее часто применяемым методам разрушающих испытаний отливок относят контроль хими-
ческого состава, структуры и механических свойств. В результате разрушающего контроля удается 
непосредственно определить дефекты и объективно оценить эксплуатационные свойства литых дета-
лей. Однако отливки, подвергнутые разрушающему контролю, не могут использоваться по назначе-
нию. По этой причине разрушающий контроль может быть только выборочным, т.е. таким, когда 
свойства всей партии готовых отливок оценивают по результатам испытаний небольшого числа от-
ливок. При таком подходе возможны лишь вероятностные оценки свойств отливок, не подвергав-
шихся испытаниям. 

Особое место среди основных методов технического контроля занимает неразрушающий 
контроль. Не оказывая отрицательного влияния на свойства отливок, он позволяет организовать 
многократную сплошную проверку отливок различными методами, обеспечивая тем самым высокую 
степень надежности и достоверности результатов контроля. 

К методам неразрушающего контроля (МНК) относят методы, в которых для получения ин-
формации о контролируемых материалах и изделиях используют электромагнитные и акустические 
поля, а также проникающие в тело изделия вещества. 

В зависимости от характера физических явлений, положенных в основу МНК, их подразделяют 
(ГОСТ 18353–79) на 9 основных видов: магнитный, электрический, вихретоковый, радиоволновой, теп-
ловой, оптический, радиационный, акустической, проникающими веществами. При контроле отливок 
широко применяют акустический, радиационный, магнитный, вихретоковый и контроль проникающи-
ми веществами, который, в свою очередь, подразделяют на капиллярный и контроль течеисканием. 

Возможность эффективного применения МНК во многом зависит от степени их совершенства, 
которая определяется общим состоянием науки и техники. Бурное развитие электроники, приборо-
строения и вычислительной техники создает предпосылки для непрерывного совершенствования 
средств неразрушающего контроля и разработки новых методов. Современные темпы развития МНК 
таковы, что нередко моральный износ аппаратуры наступает намного раньше физического. 

Характерная особенность большинства МНК заключается в том, что при их использовании 
дефекты выявляют косвенным путем в результате исследования определенных физических свойств 
сплава, которые не влияют на эксплуатационные свойства изделий. Например, при радиационном 
контроле, дефекты типа нарушения сплошности определяют, оценивая интенсивность ионизирующе-
го излучения, прошедшего через отливку. 

Наряду с выявлением дефекта необходимо также оценить степень его влияния на надежность 
и долговечность изделия. Такую информацию получают прямыми испытаниями, которые обычно 
являются разрушающими. По этой причине МНК эффективны лишь в том случае, если проведением 
специально поставленных предварительных исследований была установлена статистически значимая 
связь между эксплуатационными свойствами изделий и результатами неразрушающего контроля. 

Отмеченные особенности МНК нередко вызывают затруднения при расшифровке результатов 
контроля. По этой причине технический персонал, занятый применением МНК, должен обладать 
высоким уровнем подготовки как в области МНК, так и в вопросах технологии изготовления контро-
лируемого изделия. 

Обоснованный выбор МНК – обязательное, но еще недостаточное условие их эффективного 
применения. Опыт, накопленный в промышленности, показывает, что необходимая эффективность 
контроля может быть обеспечена при правильной организации работ по контролю, наличии исправ-
ной аппаратуры и качественных дефектоскопических материалов. 

Несмотря на определенные технические и организационные трудности, область применения 
МНК в литейном производстве непрерывно расширяется. Высокая чувствительность и надежность 
современных МНК позволяет выявлять дефекты литых деталей на ранней стадии их изготовления, 
способствуя повышению качества продукции при одновременном сокращении трудовых затрат. 
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