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عیوب قطعات ریخته گری(Casting Defects)
1) انواع عیوب:
· بصورت کلی :1- سطحی 2- زیر سطحی 3- میکروسکوپی
· بصورت جزئی:1- نیامد(Misrum)  2- بار کثیف(Dirt)  3- کشیدگی(Draw or sink) 4- ماسه انداختن(Drops)  5- زخمه(Scab)  6- سوسه( Blown )  7- عیوب ماهیچه ای(Core defects)  8- طبله) Swollem)  9- خورده شدگی ماسه(Crush)  10- ترک و شکستگی قطعه(Crack)  
2) عیوب ماهیچه:
1- خارج از اندازه بودن(Offsize or off gauge)  2- خشن بودن سطح ماهیچه(Core sticker)  3- مونتاژ غیر دقیق(Inaccurate core assembliss)  4- زوائد(Fins)  5- ماهیچه ی ترک دار(Cracked cross)  6- مک(Blow)  7- کثافت(Dirt)  8- برخاستن ماهیچه(Core raise)  9- جابجا شدن ماهیچه(Core shift)  10- ماهیچه ی ترک دار، زوائد(Cracked core fins)  11- نفوذ فلز مذاب(Metal penetration)  12- شسته شدن ماهیچه یا بریدن(Core wash,cut)  13- ترک های گرم(Hot tears)  14- نفوذ مذاب بداخل ماهیچه(Veins)  15- کیس(Scabs and buckle)  16- شکستن(Crush)  17- تجمع ذرات فلز در سطوح مجاور به ماهیچه(Fissures) 
3) روش بررسی قطعه:

· منشا عیب:1- شرایط ذوب و عملیات کیفی مذاب  2- طراحی قطعه ی ریخته گری  3- مدل و جعبه ی ماهیچه  4- درجه و تجهیزات کمکی  5- سیستم راهگاهی و تغذیه  6- ماسه قالب و جنس قالب  7- ماهیچه و ماهیچه گذاری  8- عملیات قالبگیری  9- ترکیب شیمیایی فلزات 10- بار ریزی (مذاب ریزی)  11- تخلیه ی قالب،برش راهگاه و تمیز کاری 
· نوع عیب در قالب گیری ماسه ای :1- جوشیدن و مک(سوسه)  2- ماسه شوری، ماسه ریزی، ماسه انداختن  3- ماسه سوزی  4-پلیسه  5- پرک
4) روش دسته بندی عیب:  
1- عیوب حاصل از طراحی اولیه و انتخاب مواد(طرح و تکنولوژی)  2- عیوب حاصل از فرآیندهای تولید  3- عیوب حاصل از کاربرد تکنولوژی و نیروی انسانی، کارگر و تکنسین 
5) بررسی کیفیت قطعات 5 موردی (5S):
1- اندازه(size)  2- سطح(surface)  3- ساختار(structure)  4- سلامت(soundness)  5- تنش(stress) 

خطای ابعاد و اندازه، بی شکلی ها، خطای ترکیبی(جدایش یا ترکیب غلط)، عیوب گازی، عیوب آخالی، حفره های انقباضی، عیوب انقباضی فاز جامد

6) بررسی کیفیت قطعات 7 موردی:
1-زواید فلزی،2- حفره ها، نا پیوستگی ها3- نا هماهنگی های سطح4- قطعات نا کامل5- خطای ابعادی اندازه و شکل6- آخال ها 7-عیوب ساختاری
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