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S fALI Próba iskrowa stali. Wykonanie Z~iast RN-53/MH/ 

próby. Urz~dzenie punktu kontroli H-604 ~q 

iskrowej_. 
. - · Gr.katalogowa II I~ 

1.1. Przedmipt no~ • . Przedmiotem normy jest sposób wykonywania próby 

iskrowe3,jako metody orientacyjnego określenia gatunku stali. 

1.2. Cel próby. Próbt stosuje Się jako : 

a/ kontro~, dla bie!ęoego sprawdzania, ozy znajdujące się w produkcji wy-

roby i półwyroby wykonane są z przepisanego gatun~ stali, 

b/ informacyj~. dla doraźnego ustalenia, z jakiego gatunku stali wykonBQ1 

· jest badany przedmiot. 

.. 

1. ). Zas!lda ,próby. Próba iskrowa_ opiera się na zależności pomiędzy składem. 

chemicznym stali a barw, i postacią iskier, powstających przy szlifowaniu 

/iskrzeniu/ materiałów stalowych suolUł tarczą ścierną. Na podstawie obserwacji 

s~Ópa isld.8r i zjaw1sk 'ft nim występujęcyoh, określa się jakQścivwo prąbliło!Q' 
. \ . 

skład · chemiczny stali, a w pewnych przypadkach równiet przybl1tone zaw~,.o,oi 

~1ektórych elcładników. 

Rozpoznawanie odbywłl sit przy pomocy wzorców naturalllyoh /p."J./, kt6ryoh i&lcrJ 

p~równ~e sit z iskrami badane·j stali. Orzekanie bez posługiwania siQ wzorcami 

3est znacznie trudniejsze leoz motli~e. 

Próbt wykonuje sit w pomies~ozeniu zaciemnionym. 

1.4. Za~es stoso~ania bkóby. Próba mołe być stosowana do ws~stkioh ga- · 
.· 

tunJccSw $tali, bez wzgl.fdu na stopień przet-óbki plastycznej. 

mSTYTUT METALURGII tELAZA 

· Ustanowiona prsez Dyrektora Zjednoczenia Hutnio~wa telaza 1Stali 

sa.r-..dzem;em Nr 51/65 z dnia 22.IX. 65 illto nn~nia obowiązuj,ca w aaąeęie 

metod badań od .dnia 1.I.66 r. 
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2. PRZYGOTOWANIE PRÓBY. traZADZENU DO wtKOHYWANIA PR6BY. 

2. t. !r§b!d.l. Pr6b, iakroq 1rykonu3e sit na isamym przedmiocie ba4a

nym. OaobDJch pr6bek nie pobiera siQ. 

2.2. Urgdaenia do wzksPl!'!J11! PE6;oz iaqowe;t. 

2.2.1. Qr$&nizaoja kontroli iakrowe;t. Badania ·iakrowe przeprowadza . 
ait w punktach kont~ li iskrowej, kt6ryoh ilość zale ma jest od cha

rakteru zakład6w prsemya~OW7Cht akła46w stali lub sbior.nic•złomu. 

W hutach stali jakoóoiOWJCh zaleca aiQ zorsanizowanie punkt6w 1skrow,Yoh 

we wszystkich Oddziałach pradukoyjnych 1 magazynie wysyłkowym stali. 

W hutaoh ata11 ilościowych i zakładach przetw6rozych zaleca &14ł urZ4-

dzenie punktu iskrowego w macazynie stali, a w rallie potrzeby w .niek-

t6ztyoh oddataiach produkcyjnych. 

2.2.2. Punkt kontroli iskrowe~. 

2. 2. 2.1. Urzsdsenie punktu kontroli i8Ją:owe;t powinno · b)') dostosowa

ne do obaratteru proctuko~i .oddziału, , w ktcSrym punkt iakroWJ aiQ ma3-

du3e a latnenie drobnych odkW wymaga innych urządseń /szlitierlc:a . 

atał.alti nił leJcnenie grubych prtt6w /szlifierka rtosnat kozły do ukła

cłania pr,t6w t pomoc euwnio;y./ 

Poniewał iakraenie muai aię odbywa6 w miejscu saciemnio~, p neto u 

pakt takro1r7 uleoa ait prseznaol~ osobne, odpoWiednie pomieszozenie 

saopatnone w saało~. 

2.~.2.2. bpm vpotał•nit ppunktu kontroli 1aqo7'e;J obejmuje & 

a/ koJD~let noro6w opia~ w p.). t 

'b/ aalitiea-t, ataq /o .. 7 około 1 D/, 4o badania lśe~aąoh p~Hcl• 

llioł6W 1 o'4e141 P7~ aslifterakiego pn;y a alUtece /nie a a~l.JIJ 1 

a'ą Jd.e wo~sał snopa iskier/, 

o/ as11t1erkt rto=-• /o 11007 1/2 D/, clla badania oi,tkioh prae4ad.o- · · 

ł6w, 
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d/ sapas tarcz· ściernych pozwalający na stałą praot tym a~ gatUnkiem 

taro~. Tarcze powinny b~ średniej twardości a ich ziarnistość i 

materiał tak dobrane t aby odrywanie CZł\Stek Stalowych i ich raz

tarzanie następ~wało ł~two 1 jednostajnie • 

. Najodpowiedniejsze są tarcze średniotwarde z elektrokorundu szla- , 

ohetnego NSA a /EA 200 x 20 x 32/ o szybkości obwodowej szlifowania 

około 20 m/sek nie mniej . jednak nit 15m/sek. 

e/ szafkę na wzorce t tarcze, narzędzia pomocnicze i szlifierkę rę.ozną, 

kt6rej przykład podaje rysunek 1, Ilość przegródek na wzorce zalety 

od potrzeby. Szaf'ka .na rysunku 1 obliczona jest na pełny komplet 

wzorc6w, potrzebnych w hutach ~tali jakościowych. Szafka powinna mieć 

drzwiczki zamykane na klucz. Na wewnętrznej stronie ~zwiozek nale-

ży umieścić spis wzorc6w zestawionych na podstawie swiaaectw /p,).)./, 

znajdujących się '' szatce., Wzorce układa się na tych samych ·miejscach · 

według kolejności podanej w spisie. 

·- 2.2.2.3. Obsługa punktu kontroli iskrowej. Obsługę punktu kontroli 

stanowią wykwalifikowani kontrolerzy, wyszkoleni nn kursie iskroWym. 

Każccy kontroler posiada swój zno.oznik rozpoznawczy, kt~ym cechuje 

sprawdzone przez siebie przedmioty. 

2.3. Kontrola urz§dzenia polega na sprawdzeniu 1 

a/ staranności przeohOVIY\Yania wzorc6w ~·· a w szczeg61nośoi, czy znaki 

na nich są na tyle wyraźne i łatwo czytelne, aby uniemątliwić omyłki, 

b/ czysto~ tarcz ściernych, kt6re powinny być niezatarte cz~tecZfami 

szlifowanego materiału, 

c/ działania szlitierek i zgodności ich stanu z przepisami bezpieczaństwa 

praoy. -Do·i)-uszczalne zutycie tarozy szlifierskiej /zmniejszenie śl!Gid.

nioy/ o·graniozone jest Dn.n. szybkościę obwodową 15 m/sek. 



- 4- BN-6ł/0601-02 

-tQO '""'200 20 

· ~ ~ · 

• . . . .. 

~ 

~ 

l' 4oo klatek 

~ 
25x25 

.~ 

drzw1 

~ 
~ 
~ . ' 

., 

• Skmple, kreda d. p 
Q 

· ~ ' 

.~ m/o/ek MU~dzi:i 

~ 
l "' 

~ przeqro'dk/ p.:; 
t-2.rcze sztfier.skit! 

~ 2o G20 ~(}. -
m/@irce na 

.szh/11rkt; 

~ . - ·- --.... - .. ··----· - .. 

l 

' :.§ 
~ 

RJI. 1 

WzcS:r szatki dla p.unktu iskrowego 
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3. WZORCE ISXRO\VE 

).1. \?)'ma&ania_!zakośoio~. Wzorce iskrowe stanowił\ odoinki prf.łtów z 

wytopcSw o sk4:adsie chemicznym odpowiadajqoym przeciętnej analizie da

.nego gatunku stali bez segregacji oraz bez odwęglenia powierzchniowego. 

Wzorce powinny b~ wykonane ze stali w stanie wyiarzonym /zmiękczonym/. 

). 2. Wxeiarz wzorcowe. Zaleca sit· nadawać wzorcom kszt~t Prtt6w 
. \ 

okrągqch o wymiarach zgodnych z podanymi na rysunku 2. 

'\l 
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~~ 
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Rys. 2. Zalecany wsorsec iakro1f7 

3.). Wxkon:BP!• wzorocSw. Wzorce ;tskrowe powinny b)'Ć wykonane przez 

zakład zapewniający spełnienie wymagań wymienionych w p. ).1. Ka*~ 

pr,t, z którego wykonuje sit wzorzec, powinien b~ poddany kontrolne3 

analizie chemicznej, badaniu metalograficznemu oraz pomiarowi twardości. 

Zakład .wykonujący wzorce wydaje ich 4wiadectwo zawieraj~ce . & 

·a/ znak serii wzorca, 

b/ dokładny skład chemiczny wzorca, 

c/ numer wytopu i pochodzenia materiału, 

d/ twardość wzorca • 

e/ datt wykonania wzorca 

).4. Cechowanie wzorocSw. Wz_oroe cechuje sit:, um1eszczając na czo

łowej powierzchni od strony ręko3eści : 
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a/ żrMlk ~krowy /p1azda e~teroramienna/, 
.- :-/ 

b/ snak stali 

o/ :mak serii waoroa., 

{> 
SSK 

SER.A· 

' 
Ryt. ). · : :F:ożryltład . annkowania wzorca 

'WysokołjL ,zn&ków.· ,nu innie-j:gza niz; 4 mro. .. 

( 

3.5. Prżeohowywi.Uiie wzorców. Vlzoroe powinny b~ U!yWane wyłączni. 

do iaązenia, nalety je przednowywać pod zamk:nięoie.m) ł utrżymująo w 

pórząd~ 1 ozystośo~ 

4, frrKONANIE PRÓBY 

4.1. S,pósób . W•Rr,owadze_N.a .,próby. Przed pr6bą zeszl'ifówać dosta· 

~eo;znie .grubf\ warstwę mate~iału dla ~usunięcia odwQgie.n:i.i vt miejt;Jcu 

podława.nym i s krze ni u .. 

\Vymnu~ąo próbę jako kontroll'lą, ··isk%'zyć :spt'al\idzó.ne przectmioty na-
. , . . 

praelllian z ·wzorcem wa:Moi,rego gatunku st.a.li. Na podstawie por6wnania 

wyglĄdu iskier d~e3.1ć badane przedmioty na .n~&t~oe i nienaletąoe do 
. r · 

przepi.'sanego gatunku stali. 

_Wykonują-o prób~ jaJco inłormaayjlU\, należ~ · pneiskrzJĆ hadarcy .przed-

miot i k!.e~ująo _się ohD.rakterystyo.znymi .cechami snopa iskier~ ocenić 
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wstępnie grup' wohodz,oych w rachubę gatunk~w. Drog4 kolejnego, iakrz•· 
nia wzoro6w :n~et,cyoh do te~ grupy, 'dobra$ z pośrc$d nich na~bardzie~ 

octpowiaclaj4oy norseo lub wzorca i ha tej podstawie ustill:ID ·. gatunek_ 

stali, lub przyblitone zawar~ośoi składnik6w. W razie braku wzorców 

orze~ na podstawie doaiwiadozenia i pEunitci wzrokowej. 

4.2. Kontrola nn1k.6!ft w razie jakiejkolwiek Wfłtpliwośoi wyniki 

badania po~~ b~ akontrolowane innymi metodami. 

5. DOICŁWi'O~ METODY 

Dokładno8ć wyn1t6w zalety od indywidualnych zdolno,oi ooeny kontrolera . 
• 

itdcrowego 1 veyćwiczenia jego oka. 

Zbyt 4ułe r6inioe ·w twardości materiału badanego i wzorca /np. 

stan hartowanJ/, powod~' r6~ gęstoaić 1 nattłenie obu por6wn~oh 

snop6w, iskier, dzięki temu, łe odryWanie oz,ateosek przy szlitowan1u 

wzorca i materiału zachodzi w odmiennych warunkaCh. 

Równie t niedostateczna ozystośó taro z ss11tiersJd.oh, na tt~ 

posoet~ OB~ł8teoz1ci poprzednio iskrzonego materi~u mołe wp~ać na 

niedokładność badania a takłe słabe wy•akolenie lub nied.oatateoSJ14 , 

~awt kontrolera. 

KOBIEa ·· 
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