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Анализ теоритических подходов к рассмотрению механизмов образования де-
фектов в отливках, расхождения значений точностей внутренних поверхностей от-
ливок позволяют выделить две взаимодействующие системы: «сплав» и «стержень», 
управляя параметрами которых можно достичь требуемого уровня качества внут-
ренних поверхностей и добиться высокой годности отливок. Систему «сплав» фор-
мирует комплекс таких факторов, как литейные и эксплуатационные свойства спла-
вов, условия и параметры процесса заливки, условия и параметры кристаллизации и 
охлаждения отливок. Система «стержень» характеризуется факторами: технологии 
изготовления стержней, качества стержневой оснастки, качества сборки и комплек-
тации литейных форм. 

При определении возможности управления критериями качества внутренних 
поверхностей отливок была произведена оценка влияния технологических парамет-
ров процесса на критерии точности отливок и вероятности образования дефектов. 
Выявлено, что основными факторами регулирования технологических параметров, 
определяющих критерии качества в системе «стержень», являются процессы смесе-
приготовления и формообразования литейных стержней. Воздействие на данные 
процессы через формирующие параметры (свойства исходных формовочных мате-
риалов, состав стержневой смеси, режимы и условия смешивания компонентов, фак-
торы внешнего воздействия, способ формообразования, условия и режимы уплотне-
ния смеси, конструкция стержневой оснастки, реологические свойства стержневой 
смеси, время набора манипулятивной прочности) позволяет регулировать эксплуата-
ционные свойства литейных стержней (прочность, газопроницаемость, выбивае-
мость, термостойкость и др.), тем самым обеспечивая оптимальные условия их рабо-
ты при заливке и охлаждении отливки. Однако регулирование эксплуатационных 
свойств литейных стержней должно быть адаптировано к условиям заливки  литей-
ных форм, т. е.к системе «сплав». Кроме того, следует учитывать, что параметры 
стержневой оснастки и факторы внешнего воздействия могут оказывать существен-
ное дополнительное влияние на качество внутренней поверхности отливок. 
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В современном литейном производстве особое внимание уделяется обеспечению 
высокого уровня и стабильности качества отливок, что гарантирует конкуренто- 
способность литейной продукции и высокие эксплуатационные свойства конечных 
изделий. 

В соответствии с ГОСТ 15467–79 качество отливок – это совокупность свойств, 
обуславливающих их пригодность к потреблению, их способность удовлетворять 
своему назначению. ГОСТ 4.439–86 предусматривает 5 групп показателей качества 
чугунных отливок, включающих 22 показателя. Основными контролируемыми пока-
зателями качества являются микроструктура, временное сопротивление (прочность), 
предел текучести, относительное удлинение, относительное сужение, ударная вяз-
кость, верхний предел твердости, нижний предел твердости, габаритные размеры, 
шероховатость поверхности, отсутствие дефектов, марка сплава, масса отливки, 
толщина необрабатываемых стенок и ребер, отсутствие дефектов отливок. 



Секция Б. Динамика, прочность и надежность машин 51

Принятая система ГОСТов при рассмотрении связей между критериями каче-
ства отливок и технологическими параметрами, влияющими на формирование этих 
критериев, представляет их фрагментарными, эпизодическими и связывает их, глав-
ным образом, с вероятностью образования дефектов в отливках. При этом можно 
говорить, что система ГОСТов не представляет цельной, четкой взаимосвязи показа-
телей качества чугунных отливок с технологическими параметрами их производства. 
Это, в свою очередь, не позволяет реализовать комплексный подход к управлению 
параметрами качества посредством регулирования параметров технологических 
процессов. Для решения данной проблемы следует классифицировать технологиче-
ские факторы, определяющие качество чугунных отливок, выявить наиболее значи-
мые из них, определить их комплексное влияние на формирование критериев каче-
ства отливок. 

В работе представлена классификационная система технологических факторов, 
влияющих на качество чугунных отливок. При разработке данной классификационной 
системы был использован подход, согласно которому все технологические факторы, 
формирующие качество отливок, были разделены на 7 групп, определяющие область, 
степень и направленность влияния на формирование параметров качества: качества 
формы, качества стержней, качества сплава, качества сборки, качества заливки, каче-
ства охлаждения и кристаллизации, качества проектирования технологии.  

Для каждой из этих групп была проведена классификация технологических фак-
торов, что позволило определить степень воздействия отдельных параметров качества 
чугунных отливок в рамках определенной группы факторов. Проанализировано ком-
плексное влияние технологических факторов на качество литейной продукции. 

Разработанная классификационная система позволит установить цельную взаи-
мосвязь между параметрами качества отливок и технологическими параметрами 
смесеприготовления, формообразования, плавки, заливки и финишной обработки 
отливок, что даст возможность регулировать вероятность образования дефектов, 
контролировать размерную, геометрическую точность, шероховатость поверхности 
чугунных отливок. 
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Из методов газотермического напыления газопламенное напыление является 
наиболее простым, дешевым и мобильным. Результатом его использования является 
получение коррозионностойких, жаростойких и износостойких покрытий на деталях 
машин.  

Целью данной работы было исследование микроструктуры покрытий, 
полученных газопламенным напылением на основе порошковых систем Ni–Cr–B–Si, 
Ni–Cr–B–Si+W–Co, Fe-B и их механических свойств. 

Методика исследований. Покрытия наносили при помощи высокоскоростной 
газопламенной установки «ТРУ-БИ» производства БНТУ. В качестве напыляемого 
материала применяли порошок на основе никеля Ni–Cr–B–Si (С – 1,5 мас. %;  




