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Рассмотрен контроль качества окраски кузова автомобиля. Отмечены особенности используе-

мых способов и приборов, их принцип действия. Обозначены основные параметры, контролируемые 
при выполнении работ. 

 

Качество окраски кузовов зависит от тщательности подготовки поверхности под окраску, грунто-
вания, шпатлевания, шлифования и собственно окраски. Поверхность, подготовленная под окраску, 
должна быть чистой, без следов коррозии и жировых загрязнений. 

Грунтовое покрытие после сушки должно иметь матовую поверхность, без потеков, наплывов и не 
давать отлипа. Слой шпатлевки должен быть по возможности тонким и после шлифования зашпаклеван-
ные поверхности должны иметь плавные переходы к основному металлу кузова. 

Контроль окончательно окрашенных кузовов и кабин включает проверку внешнего вида и разли-
чия в оттенке поверхности, наличия должного блеска для глянцевых покрытий, отсутствия «шагрени», 
отдельных рисок и штрихов, потеков и волнистости. 

Толщину лакокрасочных покрытий определяют измерителем толщины ИТП-1. Действие прибора 
основано на изменении силы притяжения магнита к ферромагнитной подложке в зависимости от толщи-
ны немагнитной пленки. При изменении силы притяжения меняется удлинение пружины на шкале, по 
показаниям которой определяют толщину покрытия. Контроль правильности работы прибора выполняют 
по эталонам толщин. Электронным прибором МТ-41-НЦ осуществляют также контроль толщины по-
крытий на намагничиваемой основе, а прибором ВТ-30-НЦ - на не намагничиваемой основе. Роль каче-
ства окраски кузовов осуществляют внешним осмотром, измерениями толщины нанесенного слоя плен-
ки и адгезионных свойств подготовленной поверхности. Кроме того, качество процесса сушки покрытия 
определяют степенью высыхания лакокрасочных материалов. Внешним осмотром выявляют наличие  

− блеска покрытия; 

− сорности; 

− рисок; 

− потеков и других дефектов окрашенной поверхности.  
На поверхности допускаются не более 4 шт. на 1 дм2 площади соринок размерами не более 

0,5×0,5 мм, незначительная шагрень, отдельные риски и штрихи. Лакокрасочное покрытие не должно 
иметь подтеков, волнистости и разнооттеночности. 

Определение степени сушки лакокрасочных материалов по осаждению на поверхности пыли явля-
ется наиболее распространенным на практике способом и заключается в испытании состояния высыха-
ющей поверхности прикосновением пальца. Пробу пальцем проводят каждые 15 мин, затем каждые 
30 мин, субъективно определяя степень высыхания пленки. Принимают, что пленка освободилась от пы-
ли, если при легком проведении пальцем на ней не остается следов. На высохшей от пыли пленке еще 
возможен сильный отлип: при нажатии пальцем на ней остается отчетливый отпечаток. Газ, содержащий 
CO и H₂, затем из него удаляют окислы и адсорбируют с целью получения водорода определенной чи-
стоты. 

На современном этапе производство водорода из угля в Китае доминирует, оно относительно ме-
нее затратно. Но процесс сопровождается большими выбросами сопутствующего CO₂. Кроме этого, 
большинство предприятий эксплуатируются локально, что объясняется тем, что экономически эффек-
тивный метод крупномасштабного хранения и транспортировки водорода остается нерешенной пробле-
мой. 

Для проверки отдельных участков с целью анализа может применяться лупа. Внешний вид окра-
шенной поверхности, равномерность наложения материала, качество полировки и другие параметры 
должны соответствовать техническим условиям и эталонам окраски. Прочность окраски проверяется 
царапанием поверхности. В каждом конкретном случае метод проверки должен быть указан в техноло-
гической документации. Проверка толщины покрытия осуществляется специальными приборами. 

Применявшиеся ранее толщиномеры ИТП-1 могли применяться только для замеров толщин лако-
красочных и гальванических покрытий на стальных и чугунных изделиях. Показания этих приборов не 
всегда стабильны и вызывают затруднения при замере покрытий на наклонных и вертикальных плоско-
стях. Этих недостатков нет у новых приборов - толщиномеров ВИП-2 и ТПМ-Л4. Оба толщиномера уни-
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версальны, могут применяться для измерения толщин лакокрасочных и гальванических покрытий на 
подложках из стали и легких сплавов, нержавеющих и маломагнитных сталей. Приборами можно прово-
дить измерения не только на горизонтальных, но и на вертикальных, потолочных и наклонных поверхно-
стях. 

На участках гальванических покрытий применяются следующие виды контроля: предварительный 
осмотр изделий перед покрытием, контроль за процессом покрытия и контроль качества покрытий изде-
лий. Предварительный осмотр изделий перед покрытием проводится для выявления поверхностных де-
фектов (заусенцев, ржавчины, грязи и т д.), с которыми изделие не может быть передано на покрытие. 
Осмотр осуществляется визуально. В зависимости от назначения и количества изделий контроль разме-
ров может быть выборочным или сплошным. 

Контроль за процессом покрытия осуществляется в соответствии с указаниями технологической 
документации. При контроле проверяется обезжиривание деталей, монтаж их на подвеску, промывка 
перед покрытием, температура ванн, плотность тока и другие процессы для данного вида покрытия. 

Внешний вид покрытия проверяют с помощью лупы. Внешний вид, цвет, равномерность и каче-
ство покрытия должны соответствовать техническим условиям и эталонам, установленным для конкрет-
ного вида покрытия. Для проверки прочности сцепления покрытия с основным металлом детали в ванну 
с электролитом вместе с деталями кузова, подвергающимися обработке, погружают также подготовлен-
ный образец из листового материала. По окончании нанесения покрытия испытываемый образец из ли-
стового материала зажимают в тиски и при помощи плоскогубцев изгибают до тех пор, пока он не сло-
мается. Сцепление считается хорошим, если покрытие не отстает от основного металла. 

Толщину покрытия можно определить: 

− физическим методом – при помощи приборов, основанных на магнитном, радиометрическом, 
индуктивном, ультразвуковом и других методах измерения толщины покрытия; 

− химическими методами - нанесением растворителя на определенные участки испытуемого 
образца капельным или струйным способом.  

Можно сделать вывод, что контроль качества покрытия включает в себя проверку внешнего вида 
покрытия, прочности сцепления с основным металлом и толщины покрытия. На данный момент самый 
распространённым является способ определение степени сушки лакокрасочных материалов по осажде-
нию на поверхности пыли. 
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