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Аннотация. Проанализированы существующие на предприятиях системы 

контроля качества сталей и сплавов. Показана необходимость операционного 

контроля количественных параметров микроструктуры, а также значение ис­

пользования возможностей современных программных комплексов, позволяю­

щих осуществлять ситуационное моделирование процессов деградации струк­

туры и разрушения. 
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В современном понимании система качества предприятия представляет 

собой совокупность организационных и технических мер, необходимых для 

обеспечения соответствия требованиям стандартов. Системы управления каче­

ством, действующие на различных предприятиях, индивидуальны, однако у них 

есть общее в виде карт технологического процесса, наглядно отображающие 

порядок изготовления той или иной продукции. Для управления этим процес­

сом на многих предприятиях используются статистические методы регулиро-
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вания и оценки качества готовой продукции [1]. Следует заметить, что по­

скольку каждому процессу присуща собственная изменчивость качества, по­

этому целесообразно использовать динамическую проверку качества с регули­

рованием его во время производства. 

Огромное значение для решения этой задачи имеет правильно организо­

ванный мониторинг свойств, который позволяет получать информацию о ре­

альной работе процесса. По результатам мониторинга возможно провести 

оценку и анализ характеристик процесса, а также статистический анализ при­

чин отклонения, исследовать, каким образом вариации различных контроли­

руемых параметров воздействуют на признаки качества. Решению этих задач 

способствует проведение различных видов контроля: производственного и экс­

плуатационного, входного, приемочного, операционного, сплошного, выбороч­

ного или непрерывного, измерительного, разрушающего или неразрушающего. 

Сущность мониторинга заключается в постоянном наблюдении за каким-либо 

процессом с целью выявления его соответствия желаемому результату или ис­

ходному положению. 

На первых этапах появления этого понятия прослеживалось отличие мо­

ниторинга от научного исследования, однако в последнее время понятие мони­

торинга существенно расширилось, и он стал неотъемлемой частью научных 

исследований. При создании системы мониторинга в первую очередь возникает 

вопрос о надежных методах и методиках определения свойств материала или 

изделия для получения требуемого ресурса эксплуатации. Именно этим опреде­

ляется значение мониторинга в системе оценки качества сталей, сплавов и из­

делий из них. 

Например, контроль качества материала в ходе технологического процес­

са производства стальных труб, а также труб из цветных (медных, магниевых и 

т. д.) сплавов состоит из ряда последовательных этапов: 

– выплавка и полунепрерывная разливка слитков, которые имеют форму 

и размеры, удобные для дальнейшей обработки давлением; на этом этапе ос­

новной вид контроля заключается в установлении соответствия химического 
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состава требуемым стандартам, а также контроль количества неметаллических 

включений (операционный контроль); 

– резка слитков на шашки-заготовки, после которой проводят внешний 

осмотр (сплошной контроль) и зачистку поверхности; 

– прессование трубы заканчивается сплошным контролем размеров и по­

верхностных дефектов, а также выборочным контролем микроструктуры и 

твердости; 

– термообработка требует организации сплошного контроля твердости, 

механических свойств, статистического контроля остаточных напряжений, 

микроструктуры и физических свойств; 

– входной контроль ОТК и оформление сертификата на продукцию [2–4]. 

Огромную роль в обеспечении качества играет макро- и микроструктура 

слитков. Излом представляет собой распространенный в производственной 

практике метод контроля внутреннего строения сплавов. По виду излома мож­

но судить о степени измельчения кристаллов и зерен, легко выявить включе­

ния, попавшие в плоскость излома, определить причину и характер разрушения 

под действием нагрузок [5]. Например, шиферный излом характеризует завы­

шенное количество неметаллических, главным образом оксидных, включений в 

сплаве и является браковочным признаком. В частности, исследования показа­

ли, что причиной слоистого шиферного излома трубы алюминиевой бронзы 

БрФЖМц 10-3-1,5 явились частицы силицида титана, а также оксидов кремния 

и цинка. Наиболее вероятной причиной возникновения таких частиц является 

использование низкокачественных шихтовых материалов для выплавки сплава 

[2]. 

Отмечена также общая повышенная засоренность алюминиевой бронзы 

включениями различного состава, в том числе и за счет не нормируемых по 

ГОСТ 18175–78 примесей, содержащих соединения Са, Mg, Na и C, имеющих 

шлаковое происхождение. Интерес представляет собой тот факт, что по боль­

шинству нормируемых и ненормируемых примесей, включая кислород, ото­

бранный в процессе плавки образец оказался чище контрольного (условно 
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В современных условиях одной из важнейших задач метрологического 

обеспечения машиностроительного производства является правильный выбор 

средств измерений. Это необходимое условие получения достоверной измери­

тельной информации. От выбора средств измерений зависит уровень качества 

выполнения операций контроля и готовой продукции. Поэтому основное вни­

мание при выборе средств измерений для решения конкретной измерительной 
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