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It was concluded that the ultrasonic techniques are 
sensitive to the changes in the graphite morfology, thus they 
can also be used to predict the mechanical properties of 
cast iron. On the basis of the former an Indicator of 
ductile cast iron has been designed. The Indicator 
costruction and principles of its work are discussing.
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Одной из тенденций отечественного литейно­
го производства является наращивание объемов 
выпуска высокопрочного чугуна (ВЧ) с задан­
ными физико-механическими свойствами. При 
этом весьма актуально применение оперативных 
неразрушающих методов литья для разбраковки 
высокопрочный—серый (СЧ) чугун [1].

В связи с этим на базе ГНУ ИПФ НАН 
Беларуси с участием специалистов литейного 
производства на РУП «МАЗ» и ОНИЛлит БНТУ 
был разработан индикатор высокопрочного чугу­
на, который предназначен для определения соот­
ветствия структуры отливок высокопрочному 
чугуну ультразвуковым методом. Трехлетняя экс­
плуатация индикаторов на РУП «МАЗ» и иссле­
дования, проведенные в ОНИЛлит БНТУ, пока­
зали высокую достоверность результатов разбра­
ковки отливок высокопрочный—серый чугун. 
Производительность обследования отливок в сред­
нем составляет ~3 отливки/мин (после модерни­
зации конструкции индикатора производитель­
ность возросла до 1 2  отливок/мин).

Индикатор содержит электронный блок, ком­
плект преобразователей, сервисные принадлежно­
сти. Принцип его работы заключается в прозву- 
чивании отливок ультразвуковыми волнами и 
определении структуры чугуна по данным пара­
метров зондирующего сигнала [2, 3]. Он имеет 
ряд преимуществ перед известными отечествен­
ными и зарубежными аналогами, включая те, что 
производятся фирмами Германии, Австрии, США 
и др.:

1 ) позволяет проюдить разбраковку отливок 
чугуна разнообразной формы, при этом не требуется 
механическая обработка отливки; контроль может 
вьшолняться и на поверхностях с грунтовкой;
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2 ) простота в обращении, надежность и вы­
сокая производительность измерений, реализо­
ванная в результате удачных алгоритмических 
рещений.

Индикатор также “отличает” отливки, часть 
объема которых имеет структуру СЧ. Результаты 
обследования выводятся на электронное табло в 
виде некоторых граничных размеров акустической 
базы прозвучивания отливки, соответствующих 
структуре металла СЧ и ВЧ. Рещение о годности 
отливки выносится на основании сопоставления 
указанных выще фаничных значений акустичес­
кой базы {АБ) отливки с ее реальным размером 
L (реальной базой ультразвукового прозвучива­
ния объекта). Результаты обследования не зависят 
от формы отливки. Подготовка отливки к конт­
ролю требует только дробеструйной очистки от 
окалины. Индикатор показал высокую эффектив­
ность также во время обследования отливок после 
нанесения грунтовки, независимо от того, высох­
ла она или нет. Он прост в эксплуатации и 
надежен. За три года постоянной эксплуатации в 
цеху произошло только два отказа по причине 
обрыва кабеля датчика (после этого для датчиков 
стали использовать более прочный кабель). Во 
время эксплуатации прибор находится в защит­
ном футляре. Фантомные изображения кнопок 
подсветки и включения рабочего режима нанесе­
ны на наружной поверхности футляра. Это обес­
печивает высокую надежность индикатора при 
работе в загрязненных условиях.

При включении электропитания (от встроен­
ного аккумулятора) на дисплей индикатора вы­
водится информация о полноте заряда аккумуля­
тора (рис. 1 ).
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После включения кнопки «Пуск» дисплей 
информирует о том, что можно проводить обсле­
дование (рис. 2 ).

Для проведения обследования отливок до­
статочно приложить датчики индикатора к про­
тивоположным поверхностям отливки и срав­

нить граничные размеры АБ -  на табло инди­
катора с реальным известным размером отлив­
ки L (Lg^>L^^). Расстояние между этими повер­
хностями (толщина отливки в месте обследова­
ния) может находиться в интервале от 1 2  до 
2 0 0  мм.
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Рис. 2

В результате обследования на дисплей выво­
дится информация о структуре чугуна (СЧ или 
ВЧ), что зависит от того, какое было реальное 
расстояние между поверхностями L (рис. 3). 
Если расстояние между поверхностями L>L^^ (в
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представленном случае = 1 2 0 мм), то струк­
тура отливки соответствует ВЧ. Если L<L^^, то 
отливка соответствует марки чугуна СЧ. Если 
же >L<L^^, то структура отливки неодно­
родная.
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Рис. 3 
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