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Для обеспечения качества деталей, изготавливаемых литьем, необхо­
дим контроль как внешней поверхности, так и их внутренней структуры.

Для обнаружения внутренних дефектов используют рентгеноскопию, 
магнитоскопик), а также ультразвуковой и вихретоковый методы кон­
троля. По нашему мнению, целесообразно применять вихретоковый метод 
как наиболее э(()фективный. Этот метод основан на использовании вихре­
вых токов и может быть использован для контроля электропроводящих 
материалов для выявления дефектов, неоднородности структуры и откло­
нения химического состава.

Для повышения качества такого метода контроля нужно подобрать не­
обходимую частоту тока, направленность магнитного потока и приемник 
с высокой чувствительностью. Этот метод основан на анализе взаимодей­
ствия внешнего электромагнитного поля с электромагнитным полем вих­
ревых токов, что наводятся в объекте контроля этим полем.

Вихретоковый контроль проводят без контакта между катушкой и ме­
таллом, зазор может быть от доли миллиметра до нескольких миллимет­
ров. Эз'О позволяет свободно перемещать преобразователь, что суще­
ственно для автоматизации процесса контроля. При использовании данно­
го метода можно выполнять контроль с большой скоростью. Также одной 
из особенностей вихретокового метода является то, что на сигналы пре­
образователя практически не влияют влажность, давление и загрязнен­
ность газовой среды.

Недостатком такого метода является ограниченность проникновения 
вихретока на большую глубину контролируемой детали, определение 
глубины расположения дефекта и его вид. Поэтому такой метод предлага­
ется для контроля отливок малых размеров.
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