
Odlewnictwo

Warunki techniczne dostawy

Część 1: Postanowienia ogólne

© Copyright by PKN, Warszawa 2014 

Wszelkie prawa autorskie zastrzeżone. Żadna część niniejszej publikacji nie może być  
zwielokrotniana jakąkolwiek techniką bez pisemnej zgody Prezesa Polskiego Komitetu  

Normalizacyjnego

nr ref. PN-EN 1559-1:2011

POLSKA  NORMA
ICS 77.180

PN-EN 1559-1

Wprowadza
EN 1559-1:2011, IDT

Zastępuje
PN-EN 1559-1:2001

Norma Europejska EN 1559-1:2011 Founding – Technical conditions of delivery 
– Part 1: General ma status Polskiej Normy

Licencja Polskiego Komitetu Normalizacyjnego dla Odlewnia "Świdnica" Sp. z o.o. (2023-09-01). Bez prawa odsprzedaży



PN-EN 1559-1:2011

2

Przedmowa krajowa

Niniejsza norma jest identycznym tłumaczeniem angielskiej wersji Normy Europejskiej EN 1559-1:2011.

Została zatwierdzona przez Prezesa PKN 21 czerwca 2011 r.

Komitetem krajowym odpowiedzialnym za normę i jej tłumaczenie jest KT nr 301 ds. Odlewnictwa.

Niniejsza norma zastępuje PN-EN 1559-1:2001.

Odpowiedniki krajowe norm i innych dokumentów powołanych w niniejszej normie można znaleźć w katalogu 
Polskich Norm. Oryginały norm i innych dokumentów powołanych są dostępne w PKN.

W sprawach merytorycznych dotyczących treści normy można zwracać się do właściwego Komitetu Technicz-
nego lub właściwej Rady Sektorowej PKN, kontakt: www.pkn.pl
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Przedmowa

Niniejszy dokument (EN 1559-1:2011) został opracowany przez Komitet Techniczny CEN/TC 190 „Technologia 
Odlewnicza”, którego sekretariat jest prowadzony przez DIN.

Niniejsza Norma Europejska powinna uzyskać status normy krajowej, przez opublikowanie identycznego tekstu 
lub uznanie, najpóźniej do sierpnia 2011 r., a normy krajowe sprzeczne z daną normą powinny być wycofane 
najpóźniej do sierpnia 2011 r.

Zwraca się uwagę, że niektóre elementy niniejszego dokumentu mogą być przedmiotem praw patentowych. 
CEN [i/lub CENELEC] nie będzie ponosić odpowiedzialności za zidentyfikowanie jakichkolwiek ani wszystkich 
takich praw patentowych.

Niniejszy dokument zastępuje EN 1559-1:1997.

W Załączniku B podano szczegóły istotnych różnic technicznych między niniejszą Normą Europejską a jej 
poprzednim wydaniem.

W ramach swojego programu prac Komitet Techniczny CEN/TC 190 zwrócił się do CEN/TC190/WG 1 „Warunki 
techniczne dostawy i oznaczenie żeliwa” o nowelizację EN 1559-1:1997.

EN 1559-1, Founding – Technical conditions of delivery – Part 1: General

Niniejsza norma jest jedną z serii Norm Europejskich dotyczących warunków technicznych dostawy odlewów. 
Inne normy z tej serii to:

– EN 1559-2, Founding – Technical conditions of delivery – Part 2: Additional requirements for steel castings

– EN 1559-3, Founding – Technical conditions of delivery – Part 3: Additional requirements for iron castings

– EN 1559-4, Founding – Technical conditions of delivery – Part 4: Additional requirements for aluminium 
alloy castings

– EN 1559-5, Founding – Technical conditions of delivery – Part 5: Additional requirements for magnesium 
alloy castings

– EN 1559-6, Founding – Technical conditions of delivery – Part 6: Additional requirements for zinc alloy 
castings

Zgodnie z Przepisami wewnętrznymi CEN/CENELEC do wprowadzenia niniejszej Normy Europejskiej są zo-
bowiązane krajowe jednostki normalizacyjne następujących państw: Austrii, Belgii, Bułgarii, Chorwacji, Cypru, 
Danii, Estonii, Finlandii, Francji, Grecji, Hiszpanii, Holandii, Irlandii, Islandii, Litwy, Luksemburga, Łotwy, Malty, 
Niemiec, Norwegii, Polski, Portugalii, Republiki Czeskiej, Rumunii, Słowacji, Słowenii, Szwajcarii, Szwecji, 
Węgier, Włoch i Zjednoczonego Królestwa.
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Wprowadzenie

Niniejsza Norma Europejska wprowadza system identyfikacji warunków technicznych dostawy odlewów o na-
stępującej strukturze:

– podrozdziały oznaczone pojedynczą kropką (●) wskazują, że warunki należy uzgodnić przed złożeniem 
zapytania ofertowego i zamówienia;

– podrozdziały oznaczone dwiema kropkami (●●) wskazują, że warunki mogą zostać uzgodnione przed 
złożeniem zapytania ofertowego i zamówienia (opcjonalnie);

– podrozdziały bez kropki są obowiązkowe.

Zamawiający określa wymagania zapewniające wykorzystanie odlewów zgodnie z ich przeznaczeniem.

Wytwórca wykonuje odlewy spełniające określone wymagania.

Zaleca się szczegółowe konsultacje zamawiającego z wytwórcą.
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1 Zakres normy

W niniejszej części EN 1559 określono ogólne warunki techniczne dostawy odlewów wykonanych z materiałów 
metalowych, z wyjątkiem odlewów ze stopów miedzi.

Niniejsza część EN 1559 nie dotyczy odlewów ze stopów metali przeznaczonych do dalszej obróbki, takich jak 
odlewane w sposób ciągły wlewki do kucia oraz kęsy i kęsiska. 

UWAGA 1 Warunki techniczne dostawy odlewów ze stopów miedzi określono w EN 1982.

UWAGA 2 Dodatkowe warunki techniczne dostawy, które są charakterystyczne dla poszczególnych materiałów, określono 
w następujących częściach niniejszej serii normy: EN 1559-2 dla odlewów staliwnych; EN 1559-3 dla odlewów żeliwnych, 
EN 1559-4 dla odlewów ze stopów aluminium; EN 1559-5 dla odlewów ze stopów magnezu; EN 1559-6 dla odlewów ze 
stopów cynku.

2 Powołania normatywne

Do stosowania niniejszego dokumentu są niezbędne podane niżej dokumenty powołane. W przypadku powołań 
datowanych ma zastosowanie wyłącznie wydanie cytowane. W przypadku powołań niedatowanych stosuje się 
ostatnie wydanie dokumentu powołanego (łącznie ze zmianami).

EN 1559-2, Founding – Technical conditions of delivery – Part 2: Additional requirements for steel castings

EN 1559-3, Founding – Technical conditions of delivery – Part 3: Additional requirements for iron castings

EN 1559-4, Founding – Technical conditions of delivery – Part 4: Additional requirements for aluminium alloy 
castings

EN 1559-5, Founding – Technical conditions of delivery – Part 5: Additional requirements for magnesium alloy 
castings

EN 1559-6, Founding – Technical conditions of delivery – Part 6: Additional requirements for zinc alloy castings

EN 1560, Founding – Designation system for cast iron – Material symbols and material numbers

EN 1754, Magnesium and magnesium alloys – Magnesium and magnesium alloy anodes, ingots and castings 
– Designation system

EN 1780-1, Aluminium and aluminium alloys – Designation of alloyed aluminium ingots for remelting, master 
alloys and castings – Part 1: Numerical designation system

EN 1780-2, Aluminium and aluminium alloys – Designation of alloyed aluminium ingots for remelting, master 
alloys and castings – Part 2: Chemical symbol based designation system

EN 10027-1, Designation systems for steels – Part 1: Steel names

EN 10027-2, Designation systems for steels – Part 2: Numerical system

EN 10204:2004, Metallic products – Types of inspection documents

EN 12844, Zinc and zinc alloys – Castings – Specifications

EN 12883, Founding – Equipment for the production of lost patterns for the lost wax casting process

EN 12890, Founding – Patterns, pattern equipment and coreboxes for the production of sand moulds and sand 
cores

EN 12892, Founding – Equipment for the production of lost patterns for the lost foam casting process

EN ISO 10135, Geometrical product specifications (GPS) – Drawing indications for moulded parts in technical 
product documentation (TPD) (ISO 10135:2007)

ISO 80000-1:2009, Quantities and units – Part 1: General

ISO 5459, Technical drawings – Geometrical tolerancing – Datums and datum-systems for geometrical tolerances
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3 Terminy i definicje

Dla celów niniejszego dokumentu stosuje się terminy i definicje wymienione niżej.

3.1
zamawiający
osoba lub organizacja składająca zamówienie

3.2
wytwórca
osoba lub organizacja wykonująca odlewy

3.3
odlew
wyrób, który został ukształtowany przez krzepnięcie ciekłego metalu lub stopu w formie

3.4
odlew surowy
odlew, który po wykonaniu nie podlega żadnej obróbce wykańczającej, poza usunięciem części wystających, 
takich jak wlewy, nadlewy i zalewki, oraz usunięciem resztek materiału formierskiego, w razie potrzeby

3.5
odlew dostarczany
odlew wykonany zgodnie z wymaganiami zamówienia, przeznaczony do dostawy

3.6
odlew wzorcowy
odlew wykonany całkowicie za pomocą urządzeń i technologii stosowanej do produkcji seryjnej, przy odpo-
wiednich warunkach kontroli

UWAGA Odlew wzorcowy stanowi dowód, że wytwórca jest w stanie spełnić wymagania jakości (wymiary, materiał, 
funkcjonalność itp.) określone przez zamawiającego.

3.7
odlew wstępny
odlew, który w znacznym stopniu odpowiada „odlewowi wzorcowemu”, ale który nie został lub tylko częściowo 
został wykonany za pomocą urządzeń i technologii stosowanej do produkcji seryjnej

3.8
reprezentatywna grubość ścianki
grubość ścianki reprezentująca odlew, określona w celu ustalenia rozmiaru wlewka próbnego, do którego od-
noszą się własności mechaniczne

UWAGA Nie zawsze odpowiednia dla wszystkich materiałów.

3.9
kontrola
czynności, takie jak pomiary, sprawdzanie, badania, oceniające jeden lub więcej parametrów wyrobu lub usługi, 
i porównanie ich z określonymi wymaganiami w celu ustalenia zgodności

3.10
kontrola ciągła
każda systematyczna kontrola charakterystyk i/lub parametrów produkcyjnych odlewu wykonywanego w okre-
ślonym czasie, zwykle w dużych ilościach i zawsze według tej samej specyfikacji

UWAGA Kontrola ta prowadzona jest według uzgodnionej procedury i może obejmować uzgodnione metody statystyczne.

Licencja Polskiego Komitetu Normalizacyjnego dla Odlewnia "Świdnica" Sp. z o.o. (2023-09-01). Bez prawa odsprzedaży
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3.11
przedstawiciel kontroli
co najmniej jedna osoba, która jest kontrolerem wyznaczonym w urzędowych przepisach; upoważnionym przed-
stawicielem wytwórcy, którzy jest niezależny funkcyjnie od procesu produkcyjnego, występującym w imieniu 
zamawiającego, lub upoważnionym przedstawicielem zamawiającego

3.12
partia do badań
łączna liczba lub masa odlewów przyjętych lub odrzuconych na podstawie badań przeprowadzonych na prób-
kach do badań, zgodnie z wymaganiami odpowiedniej specyfikacji, normy materiału lub zamówienia

UWAGA Termin ten jest czasem określany jako „partia kontrolna” lub „partia próbna”

3.13
odlew próbny
odlew wybrany z partii do badań w celu uzyskania próbek do badań

3.14
wlewek próbny
wystarczająca ilość materiału przeznaczona do otrzymania co najmniej jednej próbki do badań

UWAGA 1 Wlewek próbny może być oddzielnie odlany, odlany obok odlewu, przylany lub wycięty z odlewu.

UWAGA 2 W pewnych przypadkach wlewek próbny może stanowić sam odlew próbny.

3.15
próbka do badań
część wlewka próbnego o określonych wymiarach, obrobiona lub nieobrobiona mechanicznie, odniesiona do 
wymaganych warunków, przeznaczona do danego badania

UWAGA W pewnych przypadkach próbkę do badań może stanowić sam wlewek próbny.

3.16
badania kolejne
grupa lub seria badań, z których średnie lub poszczególne wyniki przeznaczone są do wykazania, że zostały 
spełnione wymagania zamówienia i/lub normy wyrobu, lub normy materiału

3.17
kryteria akceptacji
graniczne wyniki badań, uzgodnionych między wytwórcą a zamawiającym przed złożeniem zamówienia, które 
wykazują zgodność z określonymi wymaganiami odlewu

3.18
rysunek
informacje techniczne, podane na nośniku informacji, prezentowane graficznie zgodnie z ustalonymi zasadami 
i zwykle przedstawione w skali

3.19
spawanie wykańczające
spawanie produkcyjne przeprowadzane w celu zapewnienia uzgodnionej jakości odlewu

3.20
spawanie łączące
spawanie produkcyjne stosowane do połączenia elementów ze sobą w celu uzyskania integralnej całości

Licencja Polskiego Komitetu Normalizacyjnego dla Odlewnia "Świdnica" Sp. z o.o. (2023-09-01). Bez prawa odsprzedaży
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4 Informacje dostarczane przez zamawiającego

4.1 Informacje obowiązkowe

Patrz także wykaz w Załączniku A.

Zamawiający powinien podać w zapytaniu ofertowym i zamówieniu dokładne informacje, w szczególności:

a) liczbę odlewów, które należy dostarczyć, dopuszczalne odstępstwa od tej liczby oraz harmonogram dostawy;

b) specyfikację dotyczącą materiału odlewu.

W przypadku odlewów wykonanych ze znormalizowanego materiału odlewu należy określić:

1) numer odpowiedniej normy materiału;

2) oznaczenie materiału odlewu za pomocą symbolu lub numeru;

c) odpowiednie rysunki, normy i specyfikacje techniczne; w przypadku wymiany danych liczbowych powinna 
być zapewniona integralność danych;

d) dostawę oprzyrządowania modelowego, rdzennic, trwałych form;

e) wymagania dotyczące warunków zewnętrznych i wewnętrznych odlewów;

f) istotne informacje dotyczące obróbki mechanicznej, takie jak położenie i punkty mocowania.

4.2 ●● Informacje opcjonalne

Patrz także wykaz w Załączniku A.

Jeżeli ma to zastosowanie, to zapytanie ofertowe i zamówienie powinny zawierać inne wymagania, takie jak:

a) reprezentatywna grubość ścianki odlewów;

b) stan dostawy, np. obróbka cieplna, obróbka powierzchni;

c) dodatkowe własności, nieokreślone w normie materiału;

d) masa odlewów;

e) dostawa odlewów wstępnych;

f) dostawa odlewów wzorcowych;

g) metoda i zakres (powierzchnia i/lub częstość) badania nieniszczącego;

h) metoda i zakres (powierzchnia i/lub częstość) obróbki mechanicznej przeprowadzanej przez wytwórcę;

i) obszary powierzchni do dalszych operacji wykonywanych przez zamawiającego, takich jak miejscowe 
obróbki powierzchni, operacje spawania itp.;

j) rodzaj i zakres (powierzchnia i/lub częstość) badań specjalnych, które powinien przeprowadzić wytwórca, 
i warunki dotyczące takich badań;

k) kryteria statystycznego pobierania próbek;

l) specjalne środki lub specyfikacje, które należy wziąć pod uwagę przy wykonaniu lub badaniu odlewów, 
zwłaszcza z uwzględnieniem badania spoin produkcyjnych, w przypadkach kiedy odlewy są narażone 
częściowo lub całkowicie na działanie specjalnych naprężeń;

m) czy jest wymagana identyfikowalność;

n) rodzaj dokumentów obejmujących przeprowadzone badania;

Licencja Polskiego Komitetu Normalizacyjnego dla Odlewnia "Świdnica" Sp. z o.o. (2023-09-01). Bez prawa odsprzedaży
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o) rodzaj ochrony powierzchni oraz pakowanie do przechowywania i przygotowania transportu;

p) uzgodnienie napraw oraz przechowywania modeli i oprzyrządowania;

q) tworzenie partii do badań, jeżeli wcześniej jej nie określono w specyfikacji materiału;

r) uzgodnienie spawania produkcyjnego;

s) wszelkie inne specjalne wymagania, np. struktura metalograficzna, odporność na korozję, obróbka mecha-
niczna;

t) wprowadzenie systemu zarządzania jakością, np. EN ISO 9001:2008;

u) każde wymaganie dotyczące poufności (włączając podwykonawstwo).

4.3 Rysunki, modele i oprzyrządowanie

4.3.1 ● Zamawiający powinien dostarczyć wytwórcy niezbędne rysunki, np. rysunki odlewu surowego i/lub 
odlewu po obróbce mechanicznej. Identyfikacja właściwych rysunków powinna być określona w zapytaniu 
ofertowym i zamówieniu.

Jeżeli nie uzgodniono inaczej, to rysunki powinny być zgodne z międzynarodowymi i krajowymi normami doty-
czącymi rysunków. Każda zmiana na rysunku powinna być jednoznacznie zidentyfikowana. Jeżeli nie uzgodniono 
inaczej, to w stosownych przypadkach, modele i oprzyrządowanie powinny być zgodne z EN 12883, EN 12890 
i EN 12892, jeżeli mają zastosowanie.

Należy ustalić, czy pochylenie odlewnicze będzie dodawane, odejmowane czy uśredniane. Wskazówki doty-
czące rysunku powinny być zgodne z EN ISO 10135.

Jeżeli ma to zastosowanie, to powierzchnie obrabiane mechanicznie, wymagane naddatki na obróbkę mecha-
niczną i bazy pomiarowe (odnośnie do baz pomiarowych patrz ISO 5459) dla obróbki mechanicznej i kontroli 
wymiarów powinny być określone na rysunku(-ach).

4.3.2 ●● Jeżeli zamawiający dostarcza wytwórcy wyposażenie modelowe, oprzyrządowanie lub formy trwa-
łe, to ich identyfikacja powinna być określona w zamówieniu. Powierzchnie odlewu obrabiane mechanicznie 
powinny być jednoznacznie zidentyfikowane i, jeżeli to konieczne, podane na rysunkach.

Jeżeli nie jest wymagane inaczej, to zamawiający decyduje o kształcie, wymiarach i przydatności dostarczonego 
wyposażenia modelowego, oprzyrządowania lub form trwałych, modeli zgazowywanych i wkładek.

Wytwórca odlewu powinien sprawdzić, czy modele itp. są użyteczne i kompletne.

Zamawiający może wymagać od wytwórcy pełnej kontroli dostarczonego wyposażenia lub zapewnienia, że 
przy zastosowanym procesie technologicznym będą dotrzymane naddatki na obróbkę mechaniczną i możliwa 
będzie ewentualna dalsza obróbka mechaniczna.

4.3.3 ● W celu ustalenia ogólnych tolerancji wymiarowych i naddatków na obróbkę mechaniczną odlewów 
powinna być stosowana EN ISO 8062-3, chyba że zamawiający określił inaczej.

Jeżeli ma to zastosowanie, to klasa tolerancji odlewu, stopień wymaganych naddatków na obróbkę mechaniczną 
powinny być podane na rysunku lub w zamówieniu.

4.4 ●● Informacje dotyczące masy

Jeżeli istnieje potrzeba określenia tolerancji masy odlewów, to należy uzgodnić przed złożeniem zamówienia, 
czy masa odlewu będzie taka sama, jak obliczona z rysunku, czy też taka sama jak masa odlewu wzorcowe-
go, o wymiarach w granicach tolerancji wymiarowych. Jeżeli masa obliczona jest na podstawie rysunku, to 
należy wziąć pod uwagę wszystkie zmiany formy i/lub procesu odlewania oraz wszystkie naddatki na obróbkę 
mechaniczną.
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4.5 ●● Odlew wstępny

Dostawa odlewów wstępnych może być uzgodniona.

Jeżeli odlewy wstępne stosowane są tylko do sprawdzenia wymiarów, ale różnią się w ramach uzgodnionych 
własności materiału, to powinno być to uzgodnione między zamawiającym a wytwórcą.

Jeżeli uzgodnione tolerancje są przekroczone w odlewie wstępnym, a zamawiający wyraża zgodę na takie 
zmiany, to powinny zostać uzgodnione nowe dopuszczalne wartości.

Warunki zatwierdzenia powinny być wcześniej uzgodnione i podane w umowie.

4.6 ●● Odlew wzorcowy

Może być uzgodniona dostawa odlewów wzorcowych.

Jeżeli uzgodnione dopuszczalne wartości lub tolerancje na odlewie wzorcowym zostały przekroczone, a zama-
wiający wyraża zgodę na te zmiany, to powinny zostać uzgodnione nowe dopuszczalne wartości lub tolerancje.

Warunki zatwierdzenia powinny być wcześniej uzgodnione i podane w umowie. 

5 Oznaczenia

Oznaczenia stopów odlewniczych, jeżeli ma to zastosowanie, powinny być zgodne z następującymi Normami 
Europejskimi:

a) Staliwo: EN 10027-1 i EN 10027-2;

b) Żeliwo: EN 1560;

c) Stopy magnezu: EN 1754;

d) Stopy aluminium: EN 1780-1 i EN 1780-2;

e) Stopy cynku: EN 12844.

6 Wytwarzanie

6.1 ●● Proces wytwarzania

Proces wytwarzania powinien być pozostawiony do uznania wytwórcy, chyba że uzgodniono inaczej przed 
złożeniem zamówienia lub określono inaczej w normie wyrobu.

UWAGA Proces wytwarzania obejmuje wszystkie operacje aż do dostawy odlewu(-ów).

Jeżeli jest wymagane w zamówieniu, to procesy topienia i formowania powinny być podane do informacji za-
mawiającego.

6.2 Operacje spawania

6.2.1 Postanowienia ogólne

Powinny być stosowane terminy i definicje zawarte w odpowiednich Normach Europejskich dotyczących spa-
wania.

Licencja Polskiego Komitetu Normalizacyjnego dla Odlewnia "Świdnica" Sp. z o.o. (2023-09-01). Bez prawa odsprzedaży



EN 1559-1:2011

11

6.2.2 ●● Spawanie produkcyjne

6.2.2.1  Spawanie produkcyjne obejmuje spawanie wykańczające oraz spawanie łączące.

Jeżeli wymagane jest spawanie łączące, to zamawiający powinien podać precyzyjną informację w zapytaniu 
ofertowym i zamówieniu.

6.2.2.2  ●● Ze względu na spawalność materiału, geometrię spoiny oraz kształt i przeznaczenie odlewu do-
stępne są trzy warianty spawania wykańczającego.

Jeżeli wybór wariantu nie został określony w odpowiedniej normie wyrobu ani w warunkach dostawy, to strony 
powinny uzgodnić jeden lub więcej z podanych poniżej wariantów: 

a) wytwórca może wykonać spawanie wykańczające bez uzgodnienia z zamawiającym;

b) wytwórca powinien poinformować zamawiającego, że wykonano spawanie wykańczające;

c) wytwórca powinien uzyskać zgodę zamawiającego przed podjęciem spawania wykańczającego.

W zamówieniu można wymagać uzgodnionej procedury i/lub karty technologicznej spawania, i/lub kwalifiko-
wanych spawaczy.

6.2.2.3  ●● Ze względu na materiał i kształt odlewu, spoiny produkcyjne powinny być wykonane w taki sposób, 
aby wartości otrzymane dla odpowiednich własności spoiny i strefy wpływu ciepła, odpowiadały wymaganiom 
dotyczącym materiału podstawowego.

Mogą być dokonane uzgodnienia dotyczące stosowanego spoiwa. W innym przypadku, jeżeli ma to zastosowa-
nie, powinien o tym zdecydować wytwórca zgodnie z zaleceniami normy materiału lub własnym doświadczeniem.

Obszary, w których powinny być wykonane spoiny produkcyjne, należy tak przygotować i kontrolować, aby 
zapewnić uzyskanie zadowalającej spoiny. Podczas spawania nie powinno się stosować czopowania, ani 
innych rozwiązań, chyba że uzgodniono to z zamawiającym. Jeżeli dodawane jest spoiwo w przypadku dużej 
powierzchni spoiny, to powinno być ono zbliżone do materiału podstawowego.

6.2.2.4  ●● Jeżeli odlew poddawany jest miejscowo lub w całości znacznym naprężeniom i jeżeli wymaga 
to specjalnych pomiarów lub spełnienia specjalnych specyfikacji podczas wykonania lub badania odlewu, to 
uzgodnienie z wytwórcą może być dokonane przed złożeniem zamówienia, z uwzględnieniem wykonania spoin 
i ich kontroli.

6.2.2.5  ●● Może być uzgodniona dokumentacja dotycząca obszarów spoin produkcyjnych.

6.2.2.6  ●● Jeżeli to konieczne, odlew po spawaniu produkcyjnym powinien być poddany obróbce cieplnej. 
W tym celu należy sprawdzić wymagania podane w normie materiału.

7 Wymagania

7.1 Postanowienia ogólne

Wymagania dotyczące materiałów lub odlewów powinny być rozpatrywane oddzielnie.

Odlewy powinny być zgodne z wymaganiami zamówienia. W związku z tym wytwórca przeprowadza stosowną 
kontrolę procesu i kontrolę końcową w celu zapewnienia, że dostawa spełnia wymagania zamówienia, nieza-
leżnie od wymaganego rodzaju dokumentu kontroli (patrz 8.2).
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7.2 Materiał

7.2.1 Skład chemiczny

Jeżeli w zapytaniu ofertowym i zamówieniu nie określono inaczej, to w odniesieniu do składu chemicznego 
odlewanego materiału należy stosować wymagania odpowiedniej normy materiału.

Jeżeli w zapytaniu ofertowym i zamówieniu nie określono inaczej, to skład chemiczny odlewanego materiału 
powinien być odniesiony do ciekłego metalu, tj. analizy wytopowej.

Jeżeli w odpowiedniej normie materiału ani w zamówieniu lub zapytaniu ofertowym nie podano składu che-
micznego odlewanego materiału, np. w przypadku gdy materiał jest określony tylko za pomocą własności 
mechanicznych, to wybór odpowiedniego składu chemicznego pozostawia się wytwórcy.

7.2.2 Własności mechaniczne

Jeżeli nie określono inaczej w zapytaniu ofertowym i zamówieniu, to stosuje się wymagania dotyczące własności 
materiału zgodne z odpowiednią normą materiału.

7.2.3 ●● Inne własności

Mogą być określone inne własności materiału, takie jak odporność na korozję, wytrzymałość na pełzanie, 
struktura lub charakterystyczne własności fizyczne.

7.3 Odlew

7.3.1 Skład chemiczny

Jeżeli wymagane jest przeprowadzenie analizy chemicznej na odlewie, to dopuszczalne odchyłki powinny być 
zgodne z podanymi w normie materiału lub z uzgodnionymi między zamawiającym a wytwórcą. Miejsce pobrania 
próbki, jeżeli ma to zastosowanie, powinno być uzgodnione między zamawiającym a wytwórcą.

7.3.2 ●● Własności mechaniczne

Jeżeli wybrane własności, np. granica plastyczności, wytrzymałość na rozciąganie, twardość, dotyczą pewnych 
obszarów odlewu lub całości odlewu, to własności te powinny zostać uzgodnione przed złożeniem zamówienia. 
W takich przypadkach umiejscowienie, kształt wlewka próbnego, warunki pobierania próbek i kryteria akceptacji 
powinny być dodatkowo uzgodnione między zamawiającym a wytwórcą.

7.3.3 Warunki zewnętrzne i wewnętrzne (badania nieniszczące)

7.3.3.1  ● W miarę potrzeb, warunki zewnętrzne i wewnętrzne odlewu powinny być uzgodnione.

Powinny one określać:

– zastosowaną metodę badania nieniszczącego;

– zakres (powierzchnię i/lub częstość) badań;

– kryteria akceptacji.

W obszarach, w których uzgodniono przeprowadzenie badań nieniszczących, wymagany stan powierzchni 
powinien być zapewniony przez zastosowanie właściwego procesu.

Informacje dotyczące nieciągłości wyraża się zgodnie z odpowiednią normą dotyczącą NDT.

7.3.3.2  Jeżeli drobne defekty powierzchni nie wpływają ujemnie na użytkowanie odlewu lub gdy powierzchnia 
odlewu odpowiada powierzchni odlewu wzorcowego, to nie jest konieczne ich usuwanie.

UWAGA Przykłady drobnych defektów powierzchni obejmują małe zapiaszczenia lub zażużlenia, małe niespawy, małe 
strupy, małe jamy skurczowe, skupiska małych por, pozostałości materiału formierskiego, nierówności powierzchni, zalewki.
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7.3.3.3  Niedopuszczalne nieciągłości zewnętrzne i wewnętrzne mogą być usuwane metodami określonymi 
w normach od EN 1559-2 do EN 1559-6. Sposób postępowania może być uzgodniony między zamawiającym 
a wytwórcą. W przypadku odlewu surowego zaleca się, aby zamawiający omówił z wytwórcą wybór dowolnej 
metody badania nieniszczącego oraz kryteria określające przyjęcie powierzchni następnie obrabianej mecha-
nicznie. W przypadku braku specjalnych uzgodnień nieciągłości ujawnione na powierzchni obrabianej mecha-
nicznie nie powinny być uważane za niezgodność.

7.3.3.4  ●● Jeżeli jest to wymagane, to stan powierzchni, włączając zadziory i zalewki na linii podziału formy, 
powinien zostać uzgodniony.

UWAGA Przykłady dopuszczalnych powierzchni obejmują powierzchnie wzorców lub powierzchnię innego odlewu sto-
sowanego jako wzorzec odniesienia itp.

7.3.4 Stan odlewu

7.3.4.1  Kształt i wymiar

Kształty oraz wymiary odlewów powinny odpowiadać wymaganiom zamówienia i powinny być podane na do-
starczonych rysunkach, modelach lub wzornikach.

● Zapytanie ofertowe i zamówienie powinny dokładnie określać tolerancje wymiarowe i naddatki na obróbkę 
mechaniczną, najlepiej zgodnie z EN ISO 8062-1, prCEN ISO/TS 8062-2 i EN ISO 8062-3.

7.3.4.2  Oczyszczanie i obróbka wykańczająca

Jeżeli nie uzgodniono inaczej przed złożeniem zamówienia, to odlewy powinny być dostarczane po ich oczysz-
czeniu, ale bez obróbki mechanicznej. Wlewy i nadlewy powinny być usunięte. Pozostałości materiału formier-
skiego i materiału obcego oraz zgorzelina powinny być usunięte z dostępnych powierzchni.

7.3.5 ●● Masa odlewu

W miarę potrrzeb, masa i jej tolerancja powinny być uzgodnione przed złożeniem zamówienia.

7.3.6 ●● Dodatkowe wymagania dotyczące stanu odlewu

Dodatkowe wymagania dotyczące stanu odlewu, np. odporności na ciśnienie lub szczelności na poszczególne 
media, w określonych warunkach ciśnienia i temperatury, lub mikrostruktura, powinny być określone przed 
złożeniem zamówienia.

Jeżeli jest wymagane, aby proces wytwarzania był zatwierdzony na podstawie odlewów wzorcowych lub wstęp-
nych, powinno być to uzgodnione przed złożeniem zamówienia.

8 Kontrola

8.1 Postanowienia ogólne

8.1.1 Wytwórca powinien podjąć niezbędne środki w celu zapewnienia zgodności z uzgodnionymi wymaga-
niami. Kontrolę powinny prowadzić osoby kompetentne.

8.1.2 Podczas kontroli wytwórca powinien zapewnić identyfikowalność między odlewami próbnymi, wlewkami 
próbnymi, próbkami do badań i partiami do badań, do których one należą.

8.1.3 ●● Zamawiający może uzgodnić z wytwórcą odpowiednie środki i poziomy kontroli jakości, czy inspektorzy 
powinni być kwalifikowani i/lub certyfikowani, wymagany poziom tej certyfikacji i zakres dokumentacji wyników 
badań.
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8.2 Rodzaj dokumentów kontroli i rodzaj kontroli

8.2.1 ● Rodzaje kontroli i badań

Przy zamawianiu zamawiający powinien podać, jaki rodzaj dokumentu, jeżeli istnieje, jest wymagany (patrz 
EN 10204).

8.2.2 ●● Kontrola wewnętrzna

Zamawiający może wymagać, aby na podstawie kontroli wewnętrznej wytwórca przedstawił deklarację zgodno-
ści z zamówieniem („rodzaj 2.1” zgodnie z EN 10204:2004) lub atest („rodzaj 2.2” zgodnie z EN 10204:2004). 
Jeżeli zamawiający wymaga atestu, to powinien wskazać, które wyniki badań własności odlewu powinny być 
podane w tym dokumencie.

8.2.3 ●● Kontrola odbiorcza

8.2.3.1  ●● Informacje, które należy dostarczyć

Jeżeli zamawiający określa, że zgodność z wymaganiami zamówienia będzie weryfikowana za pomocą kontroli 
odbiorczej, zapytanie ofertowe i zamówienie powinno obejmować:

– rodzaj dokumentu wymaganego zgodnie z EN 10204: świadectwo odbioru „rodzaj 3.1” lub „rodzaj 3.2” 
i, jeżeli nie określono w normie wyrobu lub materiału, partię do badań i liczbę wlewków próbnych w partii 
do badań; 

– warunki pobierania i przygotowania wlewków próbnych i próbek do badań;

– identyfikację partii do badań, jeżeli ma to zastosowanie;

– metody badań.

W przypadku świadectwa odbioru „rodzaj 3.2” (patrz EN 10204:2004), należy podać w zamówieniu odpowiednie 
dane kontaktowe jednostki kontrolującej.

8.2.3.2  ●● Miejsce przeprowadzenia kontroli odbiorczej

Jeżeli niezbędne urządzenie nie jest dostępne w zakładzie wytwórcy, to kontrolę odbiorczą i badania należy 
przeprowadzić w innym miejscu uzgodnionym między stronami lub w instytucji akredytowanej przez uznaną 
organizację, najlepiej w kraju wytwarzania. W tym ostatnim przypadku, odlewy nie powinny być dostarczone 
przed otrzymaniem wyników kontroli przez wytwórcę.

8.2.3.3  Przekazanie do kontroli odbiorczej do przedstawiciela kontroli

Przedstawiciel kontroli powinien być poinformowany, przez wytwórcę lub jego uprawnionego przedstawiciela, 
o dacie otrzymania części lub całej partii do kontroli odbiorczej i badania. Informacja powinna być odniesiona 
do zamówienia. Notatka dotycząca przekazania związana z zamówieniem lub częścią zamówienia powinna 
być dostarczona przedstawicielowi kontroli nie później niż przy rozpoczęciu procedury kontroli.

Wytwórca i przedstawiciel kontroli powinni uzgodnić w zamówieniu czas oraz datę kontroli w celu uniknięcia 
zakłóceń w normalnej pracy.

Jeżeli przedstawiciel kontroli zewnętrznej nie może uczestniczyć w kontroli w uzgodnionym terminie, to dla 
uniknięcia zakłóceń w procesie wytwarzania kontrolę może przeprowadzić po uzgodnieniu z zamawiającym 
uprawniony przedstawiciel kontroli wytwórcy i dostarczyć zamawiającemu lub jego przedstawicielowi dokument 
kontroli, chyba że było to wyraźnie zabronione.

8.2.3.4  Prawa i obowiązki przedstawiciela kontroli

W celu przeprowadzenia uzgodnionej kontroli, przedstawiciel kontroli powinien mieć swobodny dostęp, w do-
wolnym czasie, do miejsc, gdzie odlewy są kontrolowane, wytwarzane i przechowywane. Może on wybrać od-
lewy próbne z partii do badań, z której pobierane są wlewki próbne zgodnie ze specyfikacją. Powinien on mieć 
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prawo uczestniczenia w wyborze wlewków próbnych, przygotowania (obróbki mechanicznej i cieplnej) próbek 
do badań i być świadkiem badań. Powinien on przestrzegać wszystkich instrukcji obowiązujących u wytwór-
cy, a szczególnie przepisów bezpieczeństwa. Wytwórca może zastrzec sobie prawo uczestniczenia swojego 
przedstawiciela podczas kontroli. Procedury kontroli powinny być tak przeprowadzone, aby zminimalizować 
zakłócenia w normalnym przebiegu wytwarzania.

8.2.4 ●● Kontrola ciągła

W specjalnych przypadkach, po uzgodnieniu, kontrola odbiorcza odlewu może być zamieniona na kontrolę 
ciągłą jego własności i/lub wytwarzania, przeprowadzaną przez wytwórcę. Własności do sprawdzenia i ich 
wartości, częstość kontroli i badań oraz, w razie potrzeby, wymagane dokumenty powinny być uzgodnione 
przed złożeniem zamówienia. Uzgodnienie to powinno także, w razie potrzeby, określać prawo zamawiającego 
do sprawdzenia tej kontroli.

8.3 Partia do badań

8.3.1 ●● Tworzenie partii do badań

Dla każdego rodzaju badania partia do badań powinna być określona w specyfikacji wyrobu lub w zamówieniu.

Partia do badań może być określona przez:

– pojedynczy odlew;

– ilość (liczbę) odlewów z jednego wytopu, które poddano tej samej obróbce;

– ilość (liczbę) odlewów, które zostały poddane tej samej obróbce cieplnej;

– tonaż (masę) odlewów.

8.3.2 ●● Wielkość partii do badań

Wielkość partii do badań powinna być określona w zamówieniu.

8.3.3 ●● Częstość kontroli

Częstość kontroli powinna być ustalona albo zgodna z postanowieniami szczegółowymi normy materiału, normy 
wyrobu lub specyfikacji zamawiającego.

8.4 Wlewki próbne

8.4.1 Jeżeli to wymagane, to wlewki próbne powinny być wykonane tak, jak to określono w odpowiedniej 
normie materiału lub przed złożeniem zamówienia. Mogą one być:

– oddzielnie odlane;

– odlane obok odlewu;

– przylane lub

– wycięte z odlewu.

Grubość wlewka próbnego powinna być zgodna z reprezentatywną grubością ścianki odlewu, jak określono 
w odpowiedniej normie materiału.

8.4.2 Jeżeli na rysunku lub w normie materiału albo zamówieniu nie określono rodzaju i usytuowania wlewka 
próbnego, należy to pozostawić do uznania wytwórcy.

8.4.3 ●● Liczba i wielkość wlewków próbnych zależą od określonej liczby próbek do badań dla uzgodnionych 
badań, uwzględniając próbki do badań do powtórnego badania.
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8.4.4 Jeżeli nie określono inaczej, to wlewki próbne przylane powinny być oddzielone po ich identyfikacji 
i obróbce cieplnej, jeżeli jest ona wykonywana.

8.4.5 Wlewki próbne oddzielnie odlane i wlewki próbne odlane obok odlewu, które mają być oddzielone w celu 
umożliwienia obróbki mechanicznej, powinny być identyfikowane. W przypadku obróbki cieplnej powinny one 
być obrabiane cieplnie wraz z partią do badań, jeżeli nie podano inaczej w odpowiedniej normie materiału.

8.5 Procedury badania

8.5.1 Metoda badania i urządzenia

Badania powinny być przeprowadzone, a wyniki przedstawione zgodnie z odpowiednią Normą Europejską. 
W przypadku braku takiej Normy Europejskiej, należy zastosować inne metody uzgodnione przed złożeniem 
zapytania ofertowego.

UWAGA Bibliografia (patrz od [1] do [5] i od [13] do [17]) zawiera wykaz kilku Norm Europejskich dotyczących badań 
i analiz.

Wszystkie urządzenia kontrolne i urządzenia badawcze stosowane przez wytwórcę w celu sprawdzenia wła-
sności, dla których szczegółowe wymagania są uwzględnione w zamówieniu lub specyfikacji wyrobu, powinny 
być kalibrowane i skorygowane z certyfikowanym urządzeniem o znanej ważnej identyfikowalności według 
uznanych norm krajowych lub międzynarodowych i powinny być tak utrzymywane. Jeżeli brak jest takich norm, 
to procedura kalibracji powinna być udokumentowana. Wytwórca lub jego upoważniony przedstawiciel powi-
nien przechowywać zapisy kalibracyjne do kontroli, pomiarów i urządzeń badawczych. Dokładność urządzeń 
pomiarowych i badawczych w odniesieniu do określonych wartości i tolerancji powinna być wystarczająca.

Skład chemiczny może być określony za pomocą chemicznych, fizycznych lub spektrochemicznych metod 
analizy zgodnie z uznanymi normami. W przypadku arbitrażu powinna być zastosowana uzgodniona metoda.

8.5.2 Zaokrąglanie wyników badań mechanicznych i chemicznych

Jeżeli nie określono inaczej w zamówieniu ani w specyfikacji wyrobu, to w celu podjęcia decyzji, czy wynik 
badania spełnia określoną wartość, wyniki badań własności mechanicznych i chemicznych powinny być 
wyrażone przez tę samą liczbę cyfr znaczących lub, jeżeli to potrzebne, zaokrąglone do tej samej liczby cyfr 
znaczących co określona wartość, z wykorzystaniem zasad określonych w normach badań lub zasady zgodnej 
z ISO 80000-1:2009, Załącznik B, zasada B.

8.6 Unieważnienie wyników badań

Wymagania podane w odpowiedniej normie materiału powinny być spełnione.

Jeżeli nie określono inaczej w odpowiedniej normie materiału, to wyniki badań wynikające z niewłaściwego 
pobierania próbek i/lub przygotowania próbek do badań lub uzyskane z niewłaściwie przeprowadzonych badań 
powinny być unieważnione.

Wyniki badań powinny zostać pominięte, jeżeli otrzymano niezgodne wyniki z powodu ujawnionych wad w co 
najmniej jednej próbce do badań (niewłaściwa struktura, zerwanie próbki do badań do próby rozciągania poza 
długością pomiarową itp.) po przeprowadzeniu badania.

8.7 Badania powtórne

8.7.1 Postanowienia ogólne

Jeżeli nie określono inaczej w normie materiału, normie dotyczącej szczegółowych warunków technicznych 
dostawy lub normie wyrobu, to stosuje się, co następuje:

Jeżeli co najmniej jedno badanie wykazuje niezadawalające lub niezgodne wyniki, to wytwórca może wycofać 
daną partię do badań lub powtórzyć badania zgodnie z procedurami opisanymi w 8.7.2 i 8.7.3.
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8.7.2 Badania wyrywkowe (wartości pojedyncze)

Jeżeli niezadowalający lub niezgodny wynik pochodzi z badań, dla których nie jest określana średnia, a tylko 
pojedyncze wartości (np. próba rozciągania, zginania, itp.), należy postępować następująco:

a) partię do badań stanowi jedna sztuka

 Należy przeprowadzić dwa nowe badania takiego samego typu jak ten, który dał wynik niezadowalający 
lub niezgodny. Obydwa nowe badania powinny dać zadowalające lub odpowiadające wymaganiom wyniki. 
Jeżeli nie, to odlew powinien być odrzucony lub ponownie poddany obróbce.

b) partia do badań składa się z więcej niż jednej sztuki

 Jeżeli nie uzgodniono inaczej, wytwórca może, według własnego uznania, pozostawić lub nie pozostawić 
w partii do badań odlew próbny, dla którego otrzymano niezadowalające lub niezgodne z wymaganiami 
wyniki.

1) Jeżeli odlew próbny został odrzucony z partii do badań, to przedstawiciel kontroli powinien wyznaczyć, 
z tej samej partii do badań dwa inne odlewy próbne według swojego uznania. Powinno zostać przepro-
wadzone jedno badanie więcej na takich samych próbkach do badań z tych odlewów próbnych, w takich 
samych warunkach jak przy pierwszym badaniu; obydwa nowe badania powinny dać zadowalające lub 
odpowiadające wymaganiom wyniki.

2) Jeżeli odlew próbny jest pozostawiony w partii do badań, procedura jest identyczna jak w 1), ale jedna 
z nowych próbek do badań powinna być pobrana z odlewu próbnego pozostawionego w partii do badań; 
obydwa nowe badania powinny dać zadowalające lub odpowiadające wymaganiom wyniki.

8.7.3 Badania kolejne

Powtórne, kolejne badania, np. próba udarności, powinny być przeprowadzone zgodnie z EN 1559-2, EN 1559-3, 
EN 1559-4, EN 1559-5 i EN 1559-6 i/lub odpowiednią normą materiału.

8.8 Sortowanie i ponowna obróbka

Wytwórca powinien mieć prawo do przeprowadzenia sortowania i/lub ponownej obróbki (np. obróbki cieplnej, 
obróbki mechanicznej itp.) niezgodnych odlewów albo przed badaniami, albo po badaniach powtórnych i przyjąć 
te odlewy jako nową partię do badań zgodnie z 8.3.

Jeżeli nie przeprowadzono ponownej obróbki, lecz zastosowano sortowanie, to nowa procedura kontroli powinna 
być zastosowana jedynie do wymagań, które nie zostały spełnione w pierwszej kontroli.

Wytwórca powinien poinformować przedstawiciela kontroli o metodzie sortowania i/lub zastosowanej ponownej 
obróbce.

9 Znakowanie

Przy dostawie wytwórca powinien znakować swoim znakiem odlewy lub dostawę oraz dodatkowo zgodnie 
z normą wyrobu i/lub uzgodnieniem przed złożeniem zamówienia,

●● jeżeli jest to wymagane:

– odniesieniem umożliwiającym identyfikację;

– oznaczeniem stopu; 

– innym znakowaniem wymaganym przez zamawiającego.

Jeżeli kontrola odbiorcza jest wymagana, to jednostki dostawy lub wyroby powinny być znakowane tak, aby 
identyfikowalność między nimi a dokumentami kontroli rodzaju 3.1 lub 3.2 była zapewniona.
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10  Pakowanie i ochrona powierzchni

Pakowanie i/lub ochrona powierzchni do transportu lub przechowywania odlewów, w miarę potrzeb, pozostają 
w gestii wytwórcy, chyba że zostało zawarte specjalne uzgodnienie w czasie akceptacji zamówienia.

11  Reklamacje

W przypadku każdej reklamacji wytwórca powinien być w stanie sprawdzić zasadność reklamacji w czasie 
możliwym do przyjęcia. 

Warunki pobierania próbek i metody badań stosowane do oceny spornych własności, jeżeli ma to zastosowanie, 
powinny być zgodne z wymaganiami podanymi w 8.4 i 8.5.

Jeżeli nie uzgodniono inaczej, reklamacje dotyczące kwestii technicznych mogą być wykonane tylko wtedy, 
gdy określone wymagania nie są spełnione.
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Załącznik A 
(normatywny) 

 
Obowiązkowa i/lub opcjonalna lista kontrolna informacji

W niniejszym Załączniku A podano listę dotyczącą szybkich informacji na temat różnych punktów, które powin-
ny lub mogą być uzgodnione przed złożeniem zamówienia (oznaczone literą x, Tablica A.1). Odnosi się to do 
odpowiednich rozdziałów i podrozdziałów niniejszej nomy.

Tablica A.1 – Wykaz

Rozdział,  
podrozdział Tytuł

Uzgodnienie

Uwagipowinien być 
określony 

●

może być 
określony 

●●

4 Informacje dostarczane przez zamawiającego

4.1 Informacje obowiązkowe
a) Liczba odlewów
b) Materiał odlewu i norma materiału
c) Specyfikacje
d) Modele
e) Warunki zewnętrzne i wewnętrzne
f) Istotne informacje dotyczące obróbki mechanicznej

x
x
x
x
x
x

patrz 4.3.1
patrz 7.3.3.1

4.2 Informacje opcjonalne x

4.3 Rysunki, modele, oprzyrządowanie
Zbieżność, powierzchnia poddawana obróbce 
mechanicznej, naddatki na obróbkę mechaniczną 
(4.3.1)
Model dostarczony (4.3.2)
Naddatki na obróbkę mechaniczną inne niż w normie 
(4.3.3)

x
 
 

x

 
 
x

patrz także 7.3.4.1

4.4 Informacje dotyczące masy x patrz także 7.3.5

4.5 Odlew wstępny x

4.6 Odlew wzorcowy x

6 Wytwarzanie

6.1 Proces wytwarzania x

6.2 Operacje spawania
Spawanie produkcyjne (6.2.2.1)
Uzgodnienie procedury spawania (6.2.2.2)
Powierzchnie, dla których spawanie jest dozwolone 
(6.2.2.2)
Znaczne naprężenie (6.2.2.3)
Dokumentacja powierzchni spawanych (6.2.2.4)
Obróbka cieplna po spawaniu (6.2.2.5)

x
x
x
 
x
x
x

7 Wymagania

7.2.1 Skład chemiczny określony 
w normie materiału

7.2.2 Własności mechaniczne określone 
w normie materiału
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Rozdział,  
podrozdział Tytuł

Uzgodnienie

Uwagipowinien być 
określony 

●

może być 
określony 

●●

7.2.3 Inne własności x

7.3.1 Skład chemiczny odlewu
– Miejsce pobrania próbek x

7.3.2 Własności mechaniczne odlewu x

7.3.3 Warunki zewnętrzne i/lub wewnętrzne 
Specyfikacja (7.3.3.1)
Drobne defekty powierzchni (7.3.3.2)
Metody naprawy (7.3.3.3)
Stan powierzchni (7.3.3.4)

x

x

patrz tekst
patrz tekst

7.3.4 Stan odlewu
Tolerancje wymiarowe i naddatki na obróbkę 
mechaniczną (7.3.4.1)
Oczyszczanie i obróbka wykańczająca (7.3.4.2)

x

patrz tekst

7.3.5 Masa odlewu x

7.3.6 Wymagania dodatkowe x

8 Kontrola

8.1 Postanowienia ogólne
Identyfikowalność (8.1.2)
Poziomy kontroli jakości (8.1.3) x

patrz tekst

8.2 Rodzaj dokumentów kontroli i rodzaj kontroli
Rodzaje (8.2.1)
Kontrola wewnętrzna (8.2.2)
Kontrola odbiorcza (8.2.3)
Informacje, które należy dostarczyć (8.2.3.1) 
Miejsce przeprowadzenia kontroli odbiorczej (8.2.3.2)
Przekazanie do kontroli odbiorczej do przedstawiciela 
kontroli (8.2.3.3)
Prawa i obowiązki przedstawiciela kontroli (8.2.3.4)
Kontrola ciągła (8.2.4)

x
x
x
x
x
 

x

patrz tekst 

patrz tekst

8.3 Partia do badań
Tworzenie partii do badań(8.3.1)
Wielkość partii do badań (8.3.2)
Częstość kontroli (8.3.3)

x
x
x

8.4 Wlewki próbne
Rodzaje (8.4.1)
Usytuowanie (8.4.2)
Liczba i wielkość (8.4.3)
Identyfikacja (8.4.5)

x

patrz tekst
patrz tekst

patrz tekst

Tablica A.1 (ciąg dalszy)
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Rozdział,  
podrozdział Tytuł

Uzgodnienie

Uwagipowinien być 
określony 

●

może być 
określony 

●●

8.5 Procedury badania patrz tekst

8.6 Unieważnienie wyników badania patrz tekst

8.7 Badania powtórne patrz tekst

8.8 Sortowanie i ponowna obróbka patrz tekst

9 Znakowanie x

10 Pakowanie i ochrona powierzchni patrz tekst

11 Reklamacje patrz tekst

Tablica A.1 (ciąg dalszy)
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Załącznik B 
(informacyjny) 

 
Istotne różnice techniczne między niniejszą Normą Europejską  

a jej poprzednim wydaniem

Rozdział/Akapit/Tablica/Rysunek Zmiana

3.17 Dodano definicję: kryteria akceptacji

3.18 Dodano definicję: rysunek

3.19 Dodano definicję: spawanie wykańczające

3.20 Dodano definicję: spawanie łączące

4.1 f) dodano istotne informacje dotyczące obróbki mechanicznej, takie jak 
położenie i punkty mocowania. 

8.1.2 Wstawiono akapit: Dostosowanie do EN 10021:2006, General technical  
delivery conditions for steel products

8.2.3 Zmieniono tytuł akapitu: usunięto „badania”

8.2.3.1 Wstawiono (ostatni) rozdział: Dostosowanie do EN 10021:2006, General 
technical delivery conditions for steel products

8.4.1 Wstawiono nowy sposób wykonywania wlewka: wlewek próbny odlany obok 
odlewu

8.5.1 Wstawiono nowy akapit „Metoda badania i urządzenia”. Dostosowanie do 
EN 10021:2006, General technical delivery conditions for steel products 

8.5.2
Wstawiono nowy akapit „Zaokrąglanie wyników badań mechanicznych 
i chemicznych. Dostosowanie do EN 10021:2006, General technical delivery 
conditions for steel products 

8.6 Nowy tytuł: Unieważnienie wyników badań

8.8 Zmieniono rozdział 2: Dostosowanie do EN 10021:2006, General technical 
delivery conditions for steel products

11 Zmieniono rozdział 2: Dostosowanie do EN 10021:2006, General technical 
delivery conditions for steel products

Bibliografia

UWAGA Różnice techniczne, o których mowa, obejmują istotne różnice techniczne między niniejszą EN a jej poprzed-
nim wydaniem, lecz nie wyczerpują wykazu wszystkich różnic w stosunku do poprzedniego wydania.
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