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ВВЕДЕНИЕ 

 

Повышение качества отливок, снижение брака и дефектов – 

главная задача литейного производства. 

Основными причинами возникновения дефектов отливок яв-

ляются: нетехнологичность конструкции детали, несовершенство 

и нарушение технологического процесса, а также недоброкачест-

венность используемых материалов. Дефекты из-за нетехнологич-

ности конструкции детали возникают в тех случаях, когда деталь 

спроектирована без учета возможностей литейной технологии. 

Не меньшее значение для снижения уровня дефектов имеет и 

правильно спроектированный технологический процесс: располо-

жение отливки в форме при заливке, конструкция и тип литнико-

во-питающей системы, место подвода металла, обеспечение усло-

вий направленного затвердевания и др. 

Качественное проектирование конструкции детали и техноло-

гического процесса является начальным и в то же время наиболее 

ответственным этапом борьбы с дефектами и браком. На этом эта-

пе закладываются и такие важные показатели качества отливки, 

как механические и служебные свойства металла, размерная и 

массовая точность отливок, металлоемкость изделия, коэффициент 

использования металла и др., формируется до 85 % общих затрат 

на изделие. Именно поэтому на этапе проектирования необходимо 

тесное сотрудничество конструктора, разрабатывающего деталь, и 

технолога-литейщика. Специалист-технолог, тщательно проанали-

зировав чертеж литой детали, может посоветовать, как изменить ее 

конструкцию, какой технологический процесс и способ литья ис-

пользовать для того, чтобы избежать образования дефектов и по-

высить технологичность детали. 

Дефекты, вызванные нарушением технологии, могут быть 

следствием отступления от режимов на любой технологической 

операции: подготовке материалов, формовке, плавке, заливке, ох-

лаждении отливки в форме, выбивке отливок, термической обра-

ботке и т.д. Дефектность и брак отливок неизбежно возрастают 
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при неудовлетворительном состоянии технологического оборудо-

вания и оснастки, а также вследствие небрежной работы.  

Дефекты из-за несовершенства технологического процесса 

встречаются наиболее часто. Перед запуском каждой новой отлив-

ки в производство технология ее изготовления должна быть вы-

брана на основе научных принципов, а затем опробована на опыт-

ных отливках. Пробные отливки необходимо всесторонне иссле-

довать по геометрическим размерам, наличию внутренних дефек-

тов, соответствию механических и служебных свойств. После до-

работки технологического процесса должна быть достигнута пол-

ная уверенность в том, что он надежно обеспечивает получение 

годных отливок и что каждый случай брака является следствием 

нарушения технологии. Причины этих нарушений должны быть 

полностью выявлены и устранены. 

Однако даже оптимально разработанная технология и ее безу-

пречное выполнение не могут гарантировать получение качест-

венной отливки без налаженного контроля как поступающих в ли-

тейный цех основных и вспомогательных материалов (шихты, 

формовочных песков, связующих, противопригарных покрытий и 

др.), так и готовых отливок. 

При подготовке настоящего пособия авторы ставили цель 

обобщить и систематизировать литературные данные по класси-

фикации дефектов отливок, получаемых в традиционных песчаных 

формах и специальными способами литья, познакомить студентов 

с общими сведениями о качестве отливок, способах выявления и 

исправления дефектов. Механизм образования дефектов при этом 

не рассматривали, перечислены лишь причины их возникновения 

и меры по предупреждению, изложены основные способы исправ-

ления дефектных отливок. Для наглядности приведены схемы де-

фектов и внешний вид отливок с наиболее характерными дефек-

тами. 

Основные термины и определения, рекомендуемые для ис-

пользования в области технологической оснастки и процессов ли-

тейного производства, приведены в Приложении 2, стандартные 

термины и определения дефектов – в главе 2. 

ВВЕДЕНИЕ 
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Термины, установленные стандартом, обязательны для при-

менения в документации всех видов, а также научно-технической, 

учебной и справочной литературе. Для каждого понятия установ-

лен один стандартизованный термин. Недопустимые к примене-

нию термины-синонимы приведены в качестве справочных и обо-

значены "ндп". 

Настоящее пособие не претендует на полное освещение за-

тронутых вопросов. Вместе с тем авторы выражают надежду, что 

пособие будет полезно как студентам, так и широкому кругу спе-

циалистов литейного производства. 

Авторы будут признательны за все замечания и пожелания, 

которые могут быть направлены по адресу: 603950, г. Нижний 

Новгород, ул. К. Минина, д. 24, НГТУ, кафедра ТАЭП. 
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