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PN-EN 1559-1:2011

Przedmowa krajowa

Niniejsza norma jest identycznym ttumaczeniem angielskiej wersji Normy Europejskiej EN 1559-1:2011.
Zostata zatwierdzona przez Prezesa PKN 21 czerwca 2011 r.

Komitetem krajowym odpowiedzialnym za norme i jej ttumaczenie jest KT nr 301 ds. Odlewnictwa.
Niniejsza norma zastepuje PN-EN 1559-1:2001.

Odpowiedniki krajowe norm i innych dokumentéw powotanych w niniejszej normie mozna znalez¢ w katalogu
Polskich Norm. Oryginaty norm i innych dokumentéw powotanych sg dostepne w PKN.

W sprawach merytorycznych dotyczgcych tresci normy mozna zwracac sie do wtasciwego Komitetu Technicz-
nego lub wiasciwej Rady Sektorowej PKN, kontakt: www.pkn.pl
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EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE
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ICS 77.180 Zastepuje EN 1559-1:1997

Wersja polska

Odlewnictwo — Warunki techniczne dostawy — Czes¢ 1: Postanowienia ogéine

Founding — Technical conditions Fonderie — Conditions techniques GielRereiwesen — Technische
of delivery — Part 1: General de fourniture — Partie 1: Généralités Lieferbedingungen — Teil 1:
Allgemeines

Niniejsza norma jest polskg wersjg Normy Europejskiej EN 1559-1:2011. Zostata ona przettumaczona przez Polski Komitet
Normalizacyjny i ma ten sam status co wersje oficjalne.

Niniejsza Norma Europejska zostata przyjeta przez CEN 15 stycznia 2011 .

Zgodnie z Przepisami wewnetrznymi CEN/CENELEC cztonkowie CEN sg zobowigzani do nadania Normie
Europejskiej statusu normy krajowej bez wprowadzania jakichkolwiek zmian. Aktualne wykazy norm krajowych,
tgcznie z ich danymi bibliograficznymi, mozna otrzymac¢ na zamoéwienie w Centrum Zarzadzania CEN-CENELEC
lub w krajowych jednostkach normalizacyjnych bedgcych cztonkami CEN.

Niniejsza Norma Europejska istnieje w trzech oficjalnych wersjach (angielskiej, francuskiej i niemieckiej). Wersja
w kazdym innym jezyku, przettumaczona na odpowiedzialno$¢ danego czionka CEN na jego wiasny jezyk
i notyfikowana w Centrum Zarzgdzania CEN-CENELEC, ma ten sam status co wersje oficjalne.

Cztonkami CEN sg krajowe jednostki normalizacyjne nastepujgcych panstw: Austrii, Belgii, Butgarii, Chorwaciji,
Cypru, Danii, Estonii, Finlandii, Francji, Grecji, Hiszpanii, Holandii, Irlandii, Islandii, Litwy, Luksemburga, totwy,
Malty, Niemiec, Norwegii, Polski, Portugalii, Republiki Czeskiej, Rumunii, Stowacji, Stowenii, Szwajcarii, Szwecji,
Wegier, Witoch i Zjednoczonego Krdlestwa.

CEN
Europejski Komitet Normalizacyjny
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation
Europaisches Komitee fir Normung

Centrum Zarzgdzania: Avenue Marnix 17, B-1000 Brussels

© 2011 CEN  All rights of exploitation in any form and by any means nr ref. EN 1559-1:2011 E
reserved worldwide for CEN national Members.



Licencja Polskiego Komitetu Normalizacyjnego dla Odlewnia "Swidnica" Sp. z 0.0. (2023-09-01). Bez prawa odsprzedazy

EN 1559-1:2011

Spis tresci

Stronica
2= L3 T3 N 3
LT o T AT Vo =Y 4T 4
1 7 1 == T 12/ 5
2 Powolania NOrMatyWRE .........ceeeieeeeecrissssss s ss s s s s s s s s s s s s s sssssssasssssss e s enssssesnnnsnnnnnnnnnnnnnnnn 5
3 B =T 43 0 0V Te 1= 141 = 6
4 Informacje dostarczane przez zamawiajgCego.......cccurimrrrinnrinrrminisssrr e ——— 8
4.1 Informacje obOWIGZKOWE........ccccuiiiiiiiiiiriisr s —————— 8
4.2 o0 INfOrmacje OPCJONAINE.......cccuiiiiiiinrie i 8
4.3 Rysunki, modele i oprzyrzgdowanie..........ccccerriiriimreninnisrr s —————— 9
4.4 oo Informacje dOtyCZACe MASY .......ccverreriirissrriiiiiissre s n e nr e naan 9
4.5 00 OdIEW WSEQPNY ...ueiiiiiiieiiiiiiisrr s 10
4.6 00 OUIEW WZOICOWY ...oiiiiiuurrerississsssiisssssssissssss s sssssss s sassas e s sa s s e £ e e aa e £ £ E A e R R e £ EA R AR R SRR AR R R R e RR R nn R e R R as 10
5 L0 45 F= Lo 1 - TP 10
6 WY EWAIZANIE......eeeeeiieiiiiiiiiisciessseer e s e e e s sssssssssssmnsre e e eeeeessas s e ssmssneeeeeeeesaasaassassmsnnseeeeenesaanansssnnnnnnnnnnnnnns 10
6.1 @0 ProCesS WYtWaIZANIA......ccccevrrreriiiiiiiiissssmneesrenesesssssssssssssssssssenssssssassssssassnssssessessssssssnnsnnssnnesessansnsssnn 10
(ST T o 1= = o L= Ty o F= T | PP 10
7 LA 1T T = - 1"
7.1 Postanowienia OgOINE .........ccccceeiiicioirriisesereressssmr e e s sssssnr e s essssmr e e s sssssnr e s sesssmne e s snssnneesesssnseessnsannnessensnes 1"
07 | = (=] 4 - 12
4% T © T | - 12
8 oY 11 o - T 13
8.1  Postanowienia 0goOINe ..........cccciiiiiiiiiir i ——————— 13
8.2 Rodzaj dokumentéw kontroli i rodzaj Kontroli .........ccccceiiiiimiiiiini 14
8.3  Partia do badan ........c.cceciiiiiiiir i ———————————— 15
LS I (=TT e T e o - 15
8.5 Procedury badania.........cccciiiimimiiiir i ————————— 16
8.6  Uniewaznienie wWynikOw badan ..........cccocvimiiiiiiiiiir s 16
L A = 2 Vo F= 10T T o T 1T e o o T 16
8.8 Sortowanie i ponowna ObrobKa........ ... 17
9 74 T 1 (o1 - o - P 17
10  Pakowanie i 0Chrona POWIEIrZCRNI.......cccceiriiiiiiiiiicc e e s sssn e e e e s s s ssnmn e n e e e e e ennnnnnnnn 18
1" =] L= 11T T 18
Zalacznik A (normatywny) Obowigzkowa i/lub opcjonalna lista kontrolna informacji ..........ccccevsiueeennnnes 19
Zatacznik B (informacyjny) Istotne réznice techniczne miedzy niniejsza Normg Europejska
a jej poprzednim WYdani€m.........ccuiiiiieiiiiirr e 22
=] o1 o' - { - SN 23



Licencja Polskiego Komitetu Normalizacyjnego dla Odlewnia "Swidnica" Sp. z 0.0. (2023-09-01). Bez prawa odsprzedazy

EN 1559-1:2011

Przedmowa

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

Niniejsza Norma Europejska powinna uzyskac status normy krajowej, przez opublikowanie identycznego tekstu
lub uznanie, najpdzniej do sierpnia 2011 r., a normy krajowe sprzeczne z dang normg powinny by¢ wycofane
najpozniej do sierpnia 2011 r.

Zwraca sie uwage, ze niektére elementy niniejszego dokumentu mogg by¢ przedmiotem praw patentowych.
CEN [i/lub CENELEC] nie bedzie ponosi¢ odpowiedzialnosci za zidentyfikowanie jakichkolwiek ani wszystkich
takich praw patentowych.

Niniejszy dokument zastepuje EN 1559-1:1997.

W Zatgczniku B podano szczegéty istotnych réznic technicznych miedzy niniejszg Normg Europejskg a jej
poprzednim wydaniem.

W ramach swojego programu prac Komitet Techniczny CEN/TC 190 zwrdcit sie do CEN/TC190/WG 1 ,Warunki
techniczne dostawy i oznaczenie zeliwa” o nowelizacje EN 1559-1:1997.

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

Niniejsza norma jest jedng z serii Norm Europejskich dotyczgcych warunkéw technicznych dostawy odlewow.
Inne normy z tej serii to:

— EN1559-2, 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 wewnetrznymi CEN/CENELEC do wprowadzenia niniejszej Normy Europejskiej sg zo-
bowigzane krajowe jednostki normalizacyjne nastepujgcych panstw: Austrii, Belgii, Butgarii, Chorwacji, Cypru,
Danii, Estonii, Finlandii, Francji, Grecji, Hiszpanii, Holandii, Irlandii, Islandii, Litwy, Luksemburga, Lotwy, Malty,
Niemiec, Norwegii, Polski, Portugalii, Republiki Czeskiej, Rumunii, Stowacji, Stowenii, Szwajcarii, Szwecji,
Wegier, Witoch i Zjednoczonego Krélestwa.



Licencja Polskiego Komitetu Normalizacyjnego dla Odlewnia "Swidnica" Sp. z 0.0. (2023-09-01). Bez prawa odsprzedazy

EN 1559-1:2011
Wprowadzenie

Niniejsza Norma Europejska wprowadza system identyfikacji warunkéw technicznych dostawy odlewoéw o na-
stepujgcej strukturze:

— podrozdziaty oznaczone pojedynczg kropkg (e) wskazuja, ze warunki nalezy uzgodnic¢ przed ziozeniem
zapytania ofertowego i zamowienia;

— podrozdziaty oznaczone dwiema kropkami (ee) wskazujg, ze warunki mogg zosta¢ uzgodnione przed
ztozeniem zapytania ofertowego i zamowienia (opcjonalnie);

— podrozdziaty bez kropki sg obowigzkowe.
Zamawiajgcy okresla wymagania zapewniajgce wykorzystanie odlewéw zgodnie z ich przeznaczeniem.
Wytwdrca wykonuje odlewy spetniajgce okreslone wymagania.

Zaleca sie szczego6towe konsultacje zamawiajgcego z wytworca.
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1 Zakres normy

W niniejszej czesci EN 1559 okreslono ogdlne warunki techniczne dostawy odlewéw wykonanych z materiatéw
metalowych, z wyjatkiem odlewow ze stopdw miedzi.

Niniejsza czes¢ EN 1559 nie dotyczy odlewdw ze stopdw metali przeznaczonych do dalszej obrébki, takich jak
odlewane w sposéb ciggty wlewki do kucia oraz kesy i kesiska.

UWAGA 1 Warunki techniczne dostawy odlewéw ze stopéw miedzi okreslono w EN 1982.
UWAGA 2 Dodatkowe warunki techniczne dostawy, ktére sg charakterystyczne dla poszczegolnych materiatéow, okreslono
w nastepujgcych czesciach niniejszej serii normy: EN 1559-2 dla odlewow staliwnych; EN 1559-3 dla odlewow zeliwnych,

EN 1559-4 dla odlewow ze stopow aluminium; EN 1559-5 dla odlewéw ze stopéw magnezu; EN 1559-6 dla odlewéw ze
stopoéw cynku.

2 Powotania normatywne

Do stosowania niniejszego dokumentu sg niezbedne podane nizej dokumenty powotane. W przypadku powotan
datowanych ma zastosowanie wytgcznie wydanie cytowane. W przypadku powotan niedatowanych stosuje sie
ostatnie wydanie dokumentu powotanego (fgcznie 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

5
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3 Terminy i definicje
Dla celdw niniejszego dokumentu stosuje sie terminy i definicje wymienione nizej.

31
zamawiajacy
osoba lub organizacja sktadajgca zamowienie

3.2
wytworca
osoba lub organizacja wykonujgca odlewy

3.3
odlew
wyrob, ktory zostat uksztattowany przez krzepniecie ciektego metalu lub stopu w formie

3.4

odlew surowy

odlew, ktéry po wykonaniu nie podlega zadnej obrébce wykanczajgcej, poza usunieciem czesci wystajgcych,
takich jak wlewy, nadlewy i zalewki, oraz usunieciem resztek materiatu formierskiego, w razie potrzeby

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

3.6

odlew wzorcowy

odlew wykonany catkowicie za pomocg urzgdzen i technologii stosowanej do produkcji seryjnej, przy odpo-
wiednich warunkach kontroli

UWAGA  Odlew wzorcowy stanowi dowdd, ze wytworca jest w stanie spetni¢ wymagania jakosci (wymiary, materiat,
funkcjonalnos¢ itp.) okreslone przez zamawiajgcego.

3.7

odlew wstepny

odlew, ktéry w znacznym stopniu odpowiada ,odlewowi wzorcowemu”, ale ktéry nie zostat lub tylko czesciowo
zostat wykonany za pomocg urzadzen i technologii stosowanej do produkcji seryjnej

3.8

reprezentatywna grubos¢ scianki

grubosc¢ Scianki reprezentujgca odlew, okreslona w celu ustalenia rozmiaru wlewka préobnego, do ktérego od-
noszg sie wtasnosci mechaniczne

UWAGA  Nie zawsze odpowiednia dla wszystkich materiatéw.

3.9

kontrola

czynnosci, takie jak pomiary, sprawdzanie, badania, oceniajgce jeden lub wiecej parametréw wyrobu lub ustugi,
i poréwnanie ich z okreslonymi wymaganiami w celu ustalenia zgodno$ci

3.10

kontrola ciaggta

kazda systematyczna kontrola charakterystyk i/lub parametréow produkcyjnych odlewu wykonywanego w okre-
Slonym czasie, zwykle w duzych ilosciach i zawsze wedtug tej samej specyfikacji

UWAGA  Kontrola ta prowadzona jest wedtug uzgodnionej procedury i moze obejmowac uzgodnione metody statystyczne.
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3.1

przedstawiciel kontroli

co najmniej jedna osoba, ktéra jest kontrolerem wyznaczonym w urzedowych przepisach; upowaznionym przed-
stawicielem wytworcy, ktérzy jest niezalezny funkcyjnie od procesu produkcyjnego, wystepujgcym w imieniu
zamawiajgcego, lub upowaznionym przedstawicielem zamawiajgcego

3.12

partia do badan

tgczna liczba lub masa odlewdw przyjetych lub odrzuconych na podstawie badan przeprowadzonych na prob-
kach do badan, zgodnie z wymaganiami odpowiedniej specyfikacji, normy materiatu lub zaméwienia

UWAGA  Termin ten jest czasem okreslany jako ,partia kontrolna” lub ,partia probna”

3.13
odlew prébny
odlew wybrany z partii do badan w celu uzyskania probek do badan

3.14
wlewek prébny
wystarczajgca ilos¢ materiatu przeznaczona do otrzymania co najmniej jednej prébki do badan

UWAGA 1 WIlewek probny moze by¢ oddzielnie odlany, odlany obok odlewu, przylany lub wyciety z odlewu.

UWAGA 2 W pewnych przypadkach wlewek prébny moze stanowi¢ sam odlew prébny.

3.15

probka do badan

czes¢ wlewka probnego o okreslonych wymiarach, obrobiona lub nieobrobiona mechanicznie, odniesiona do
wymaganych warunkow, przeznaczona do danego badania

UWAGA W pewnych przypadkach prébke do badan moze stanowi¢ sam wlewek probny.

3.16

badania kolejne

grupa lub seria badan, z ktérych Srednie lub poszczegdlne wyniki przeznaczone sg do wykazania, ze zostaty
spetnione wymagania zamowienia i/lub normy wyrobu, lub normy materiatu

3.17

kryteria akceptaciji

graniczne wyniki badan, uzgodnionych miedzy wytwdrcg a zamawiajgcym przed ztozeniem zamowienia, ktore
wykazujg zgodnos¢ z okreslonymi wymaganiami odlewu

3.18

rysunek

informacje techniczne, podane na nosniku informaciji, prezentowane graficznie zgodnie z ustalonymi zasadami
i zwykle przedstawione w skali

3.19
spawanie wykanczajace
spawanie produkcyjne przeprowadzane w celu zapewnienia uzgodnionej jakosci odlewu

3.20
spawanie tgczace
spawanie produkcyjne stosowane do pofgczenia elementéw ze sobg w celu uzyskania integralnej catosci
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4 Informacje dostarczane przez zamawiajagcego

4.1 Informacje obowigzkowe
Patrz takze wykaz w Zatgczniku A.

Zamawiajgcy powinien podac¢ w zapytaniu ofertowym i zamowieniu dokladne informacje, w szczegdélnosci:
a) liczbe odlewdw, ktére nalezy dostarczy¢, dopuszczalne odstepstwa od tej liczby oraz harmonogram dostawy;
b) specyfikacje dotyczgcg materiatu odlewu.

W przypadku odlewéw wykonanych ze znormalizowanego materiatu odlewu nalezy okreSlic:

1) numer odpowiedniej normy materiatu;

2) oznaczenie materiatu odlewu za pomocg symbolu lub numeru;

¢) odpowiednie rysunki, normy i specyfikacje techniczne; w przypadku wymiany danych liczbowych powinna
by¢ zapewniona integralno$¢ danych;

d) dostawe oprzyrzgdowania modelowego, rdzennic, trwatych form;
e) wymagania dotyczgce warunkow zewnetrznych i wewnetrznych odlewow;

f) istotne informacje dotyczace obréobki mechanicznej, takie jak potozenie i punkty mocowania.

4.2 ee Informacje opcjonalne
Patrz takze wykaz w Zatgczniku A.

Jezeli ma to zastosowanie, to zapytanie ofertowe i zamdwienie powinny zawiera¢ inne wymagania, takie jak:
a) reprezentatywna grubos¢ Scianki odlewow;

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

c) dodatkowe wiasnosci, nieokreslone w normie materiatu;

d) masa odlewow;

e) dostawa odlewow wstepnych;

f) dostawa odlewdéw wzorcowych;

g) metoda i zakres (powierzchnia i/lub czesto$¢) badania nieniszczgcego;

h) metoda i zakres (powierzchnia i/lub czesto$¢) obrébki mechanicznej przeprowadzanej przez wytwoérce;

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

j) rodzaji zakres (powierzchnia i/lub czestos¢) badan specjalnych, ktére powinien przeprowadzi¢ wytworca,
i warunki dotyczgce takich badan;

k) kryteria statystycznego pobierania probek;

[) specjalne srodki lub specyfikacje, ktére nalezy wzig¢ pod uwage przy wykonaniu lub badaniu odlewdéw,
zwlaszcza z uwzglednieniem badania spoin produkcyjnych, w przypadkach kiedy odlewy sg narazone
czesciowo lub catkowicie na dziatanie specjalnych naprezen;

m) czy jest wymagana identyfikowalnosc;

n) rodzaj dokumentéw obejmujgcych przeprowadzone badania;
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0) rodzaj ochrony powierzchni oraz pakowanie do przechowywania i przygotowania transportu;
p) uzgodnienie napraw oraz przechowywania modeli i oprzyrzadowania;
q) tworzenie partii do badan, jezeli wczesniej jej nie okreslono w specyfikacji materiatu;
r) uzgodnienie spawania produkcyjnego;

s) wszelkie inne specjalne wymagania, np. struktura metalograficzna, odporno$¢ na korozje, obrébka mecha-
niczna;

t) wprowadzenie systemu zarzgdzania jakoscig, np. EN ISO 9001:2008;

u) kazde wymaganie dotyczace poufnosci (wtgczajac podwykonawstwo).

4.3 Rysunki, modele i oprzyrzagdowanie

4.3.1 e Zamawiajgcy powinien dostarczy¢é wytwdrcy niezbedne rysunki, np. rysunki odlewu surowego i/lub
odlewu po obrobce mechanicznej. Identyfikacja wtasciwych rysunkéw powinna by¢ okreslona w zapytaniu
ofertowym i zamoéwieniu.

Jezeli nie uzgodniono inaczej, to rysunki powinny by¢ zgodne z migdzynarodowymi i krajowymi normami doty-
czgcymi rysunkow. Kazda zmiana na rysunku powinna by¢ jednoznacznie zidentyfikowana. Jezeli nie uzgodniono
inaczej, to w stosownych przypadkach, modele i oprzyrzgdowanie powinny by¢ zgodne z EN 12883, EN 12890
i EN 12892, jezeli majg zastosowanie.

Nalezy ustali¢, czy pochylenie odlewnicze bedzie dodawane, odejmowane czy usredniane. Wskazoéwki doty-
czgce rysunku powinny by¢ zgodne z EN ISO 10135.

Jezeli ma to zastosowanie, to powierzchnie obrabiane mechanicznie, wymagane naddatki na obrobke mecha-
niczng i bazy pomiarowe (odnosnie do baz pomiarowych patrz ISO 5459) dla obrébki mechanicznej i kontroli
wymiaréw powinny by¢ okreslone na rysunku(-ach).

4.3.2 ee Jezeli zamawiajgcy dostarcza wytwdrcy wyposazenie modelowe, oprzyrzadowanie lub formy trwa-
te, to ich identyfikacja powinna by¢ okreslona w zamowieniu. Powierzchnie odlewu obrabiane mechanicznie
powinny by¢ jednoznacznie zidentyfikowane i, jezeli to konieczne, podane na rysunkach.

Jezeli nie jest wymagane inaczej, to zamawiajgcy decyduje o ksztatcie, wymiarach i przydatnosci dostarczonego
wyposazenia modelowego, oprzyrzgdowania lub form trwatych, modeli zgazowywanych i wktadek.

Wytwoérca odlewu powinien sprawdzié, czy modele itp. sg uzyteczne i kompletne.

Zamawiajgcy moze wymagac od wytwoércy petnej kontroli dostarczonego wyposazenia lub zapewnienia, ze
przy zastosowanym procesie technologicznym bedg dotrzymane naddatki na obrobke mechaniczng i mozliwa
bedzie ewentualna dalsza obrébka mechaniczna.

4.3.3 e W celu ustalenia ogdlnych tolerancji wymiarowych i naddatkéw na obrébke mechaniczng odlewéw
powinna by¢ stosowana EN ISO 8062-3, chyba ze zamawiajacy okreslit inaczej.

Jezeli ma to zastosowanie, to klasa tolerancji odlewu, stopien wymaganych naddatkéw na obrébke mechaniczng
powinny by¢ podane na rysunku lub w zaméwieniu.

4.4 ee Informacje dotyczace masy

Jezeli istnieje potrzeba okreslenia tolerancji masy odlewow, to nalezy uzgodni¢ przed ztozeniem zamowienia,
czy masa odlewu bedzie taka sama, jak obliczona z rysunku, czy tez taka sama jak masa odlewu wzorcowe-
go, o wymiarach w granicach tolerancji wymiarowych. Jezeli masa obliczona jest na podstawie rysunku, to
nalezy wzigé¢ pod uwage wszystkie zmiany formy i/lub procesu odlewania oraz wszystkie naddatki na obrébke
mechaniczng.
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4.5 ee Odlew wstepny
Dostawa odlewow wstepnych moze by¢ uzgodniona.

Jezeli odlewy wstepne stosowane sg tylko do sprawdzenia wymiardw, ale réznig sie w ramach uzgodnionych
wtasnosci materiatu, to powinno by¢ to uzgodnione miedzy zamawiajgcym a wytworca.

Jezeli uzgodnione tolerancje sg przekroczone w odlewie wstepnym, a zamawiajgcy wyraza zgode na takie
zmiany, to powinny zosta¢ uzgodnione nowe dopuszczalne warto$ci.

Warunki zatwierdzenia powinny by¢ wczesniej uzgodnione i podane w umowie.

4.6 ee Odlew wzorcowy
Moze by¢ uzgodniona dostawa odlewdw wzorcowych.

Jezeli uzgodnione dopuszczalne wartosci lub tolerancje na odlewie wzorcowym zostaty przekroczone, a zama-
wiajgcy wyraza zgode na te zmiany, to powinny zosta¢ uzgodnione nowe dopuszczalne wartosci lub tolerancje.

Warunki zatwierdzenia powinny by¢ wczesniej uzgodnione i podane w umowie.

5 Oznaczenia

Oznaczenia stopéw odlewniczych, jezeli ma to zastosowanie, powinny by¢ zgodne z nastepujgcymi Normami
Europejskimi:

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

b) Zeliwo: EN 1560;

c) Stopy magnezu: EN 1754;

d) Stopy aluminium: EN 1780-1i EN 1780-2;
e) Stopy cynku: EN 12844.

6 Wytwarzanie

6.1 ee Proces wytwarzania

Proces wytwarzania powinien by¢ pozostawiony do uznania wytworcy, chyba ze uzgodniono inaczej przed
ztozeniem zamodwienia lub okreslono inaczej w normie wyrobu.

UWAGA  Proces wytwarzania obejmuje wszystkie operacje az do dostawy odlewu(-6w).

Jezeli jest wymagane w zamowieniu, to procesy topienia i formowania powinny by¢ podane do informacji za-
mawiajgcego.

6.2 Operacje spawania
6.2.1 Postanowienia ogodlne

Powinny by¢ stosowane terminy i definicje zawarte w odpowiednich Normach Europejskich dotyczgcych spa-
wania.

10
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6.2.2 ee Spawanie produkcyjne
6.2.2.1 Spawanie produkcyjne obejmuje spawanie wykanczajgce oraz spawanie fgczace.

Jezeli wymagane jest spawanie tgczace, to zamawiajgcy powinien podac precyzyjng informacje w zapytaniu
ofertowym i zamoéwieniu.

6.2.2.2 ee Ze wzgledu na spawalnos¢ materiatu, geometrie spoiny oraz ksztatt i przeznaczenie odlewu do-
stepne sg trzy warianty spawania wykanczajgcego.

Jezeli wybor wariantu nie zostat okreslony w odpowiedniej normie wyrobu ani w warunkach dostawy, to strony
powinny uzgodni¢ jeden lub wiecej z podanych ponizej wariantow:

a) wytworca moze wykonaé spawanie wykanczajgce bez uzgodnienia z zamawiajgcym;
b) wytwodrca powinien poinformowaé zamawiajgcego, ze wykonano spawanie wykanczajace;

c) wytwodrca powinien uzyskaé zgode zamawiajgcego przed podjeciem spawania wykanczajgcego.

W zamowieniu mozna wymaga¢ uzgodnionej procedury i/lub karty technologicznej spawania, i/lub kwalifiko-
wanych spawaczy.

6.2.2.3 ee Ze wzgledu na materiat i ksztatt odlewu, spoiny produkcyjne powinny by¢ wykonane w taki sposob,
aby wartosci otrzymane dla odpowiednich wtasnosci spoiny i strefy wptywu ciepta, odpowiadaty wymaganiom
dotyczacym materiatu podstawowego.

Moga by¢ dokonane uzgodnienia dotyczgce stosowanego spoiwa. W innym przypadku, jezeli ma to zastosowa-
nie, powinien o tym zdecydowac wytwérca zgodnie z zaleceniami normy materiatu lub wiasnym doswiadczeniem.

Obszary, w ktérych powinny by¢é wykonane spoiny produkcyjne, nalezy tak przygotowac i kontrolowaé, aby
zapewni¢ uzyskanie zadowalajgcej spoiny. Podczas spawania nie powinno sie stosowa¢ czopowania, ani
innych rozwigzan, chyba ze uzgodniono to z zamawiajgcym. Jezeli dodawane jest spoiwo w przypadku duzej
powierzchni spoiny, to powinno by¢ ono zblizone do materiatu podstawowego.

6.2.2.4 ee Jezeli odlew poddawany jest miejscowo lub w catosci znacznym naprezeniom i jezeli wymaga
to specjalnych pomiaréw lub spetnienia specjalnych specyfikacji podczas wykonania lub badania odlewu, to
uzgodnienie z wytwércg moze by¢ dokonane przed ztozeniem zamowienia, z uwzglednieniem wykonania spoin
i ich kontroli.

6.2.2.5 ee Moze by¢ uzgodniona dokumentacja dotyczgca obszaréw spoin produkcyjnych.

6.2.2.6 ee Jezeli to konieczne, odlew po spawaniu produkcyjnym powinien byé poddany obrdbce cieplne;.
W tym celu nalezy sprawdzi¢ wymagania podane w normie materiatu.

7 Wymagania

7.1 Postanowienia ogolne
Wymagania dotyczgce materiatéw lub odlewéw powinny by¢ rozpatrywane oddzielnie.
Odlewy powinny by¢ zgodne z wymaganiami zamowienia. W zwigzku z tym wytwdrca przeprowadza stosowng

kontrole procesu i kontrole koncowg w celu zapewnienia, ze dostawa spetnia wymagania zaméwienia, nieza-
leznie od wymaganego rodzaju dokumentu kontroli (patrz 8.2).

1"
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7.2 Materiat
7.21 Skiad chemiczny

Jezeli w zapytaniu ofertowym i zamowieniu nie okreslono inaczej, to w odniesieniu do sktadu chemicznego
odlewanego materiatu nalezy stosowa¢ wymagania odpowiedniej normy materiatu.

Jezeli w zapytaniu ofertowym i zamowieniu nie okreslono inaczej, to sktad chemiczny odlewanego materiatu
powinien by¢ odniesiony do cieklego metalu, tj. analizy wytopowe;j.

Jezeli w odpowiedniej normie materiatu ani w zaméwieniu lub zapytaniu ofertowym nie podano sktadu che-
micznego odlewanego materiatu, np. w przypadku gdy materiat jest okreslony tylko za pomocg wtasnosci
mechanicznych, to wybdér odpowiedniego sktadu chemicznego pozostawia sie wytwércy.

7.2.2 Wlasnosci mechaniczne

Jezeli nie okreslono inaczej w zapytaniu ofertowym i zamowieniu, to stosuje sie wymagania dotyczgce wiasnosci
materiatu zgodne z odpowiednig normg materiatu.

7.2.3 ee Inne wlasnosci

Moga by¢ okreslone inne wtasnosci materiatu, takie jak odpornos¢ na korozje, wytrzymatos¢ na petfzanie,
struktura lub charakterystyczne wtasnosci fizyczne.

7.3 Odlew

7.3.1 Skifad chemiczny

Jezeli wymagane jest przeprowadzenie analizy chemicznej na odlewie, to dopuszczalne odchytki powinny by¢
zgodne z podanymi w normie materiatu lub z uzgodnionymi miedzy zamawiajgcym a wytworca. Miejsce pobrania
prébki, jezeli ma to zastosowanie, powinno by¢ uzgodnione miedzy zamawiajgcym a wytworca.

7.3.2 ee Wlasnosci mechaniczne

Jezeli wybrane wtasnosci, np. granica plastycznosci, wytrzymato$¢ na rozcigganie, twardosc, dotyczg pewnych
obszaréw odlewu lub catosci odlewu, to wtasnosci te powinny zosta¢ uzgodnione przed ztozeniem zamowienia.
W takich przypadkach umiejscowienie, ksztatt wlewka prébnego, warunki pobierania prébek i kryteria akceptacji
powinny by¢ dodatkowo uzgodnione miedzy zamawiajgcym a wytwoérca.

7.3.3 Warunki zewnetrzne i wewnetrzne (badania nieniszczace)
7.3.3.1 e W miare potrzeb, warunki zewnetrzne i wewnetrzne odlewu powinny by¢ uzgodnione.

Powinny one okreslac:
— zastosowang metode badania nieniszczgcego;
— zakres (powierzchnie i/lub czestos¢) badan;

— kryteria akceptaciji.

W obszarach, w ktorych uzgodniono przeprowadzenie badan nieniszczgcych, wymagany stan powierzchni
powinien by¢ zapewniony przez zastosowanie wtasciwego procesu.

Informacje dotyczace nieciggtosci wyraza sie zgodnie z odpowiednig normg dotyczgcg NDT.

7.3.3.2 Jezeli drobne defekty powierzchni nie wptywajg ujemnie na uzytkowanie odlewu lub gdy powierzchnia
odlewu odpowiada powierzchni odlewu wzorcowego, to nie jest konieczne ich usuwanie.

UWAGA  Przyktady drobnych defektéw powierzchni obejmujg mate zapiaszczenia lub zazuzlenia, mate niespawy, mate
strupy, mate jamy skurczowe, skupiska matych por, pozostato$ci materiatu formierskiego, nieréwnosci powierzchni, zalewki.
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7.3.3.3 Niedopuszczalne nieciggtosci zewnetrzne i wewnetrzne mogg by¢ usuwane metodami okreslonymi
w normach od EN 1559-2 do EN 1559-6. Sposéb postepowania moze by¢ uzgodniony miedzy zamawiajgcym
a wytworcg. W przypadku odlewu surowego zaleca sie, aby zamawiajgcy omoéwit z wytwdrcg wyboér dowolnej
metody badania nieniszczgcego oraz kryteria okres$lajgce przyjecie powierzchni nastepnie obrabianej mecha-
nicznie. W przypadku braku specjalnych uzgodnien nieciggto$ci ujawnione na powierzchni obrabianej mecha-
nicznie nie powinny by¢ uwazane za niezgodno$c.

7.3.3.4 ee Jezeli jest to wymagane, to stan powierzchni, wtgczajgc zadziory i zalewki na linii podziatu formy,
powinien zosta¢ uzgodniony.

UWAGA  Przyktady dopuszczalnych powierzchni obejmujg powierzchnie wzorcow lub powierzchnie innego odlewu sto-
sowanego jako wzorzec odniesienia itp.

7.3.4 Stan odlewu
7.3.4.1 Ksztalt i wymiar

Ksztatty oraz wymiary odlewéw powinny odpowiada¢ wymaganiom zamdwienia i powinny byé podane na do-
starczonych rysunkach, modelach lub wzornikach.

e Zapytanie ofertowe i zamowienie powinny dokfadnie okreslac tolerancje wymiarowe i naddatki na obrobke
mechaniczng, najlepiej zgodnie z EN ISO 8062-1, prCEN ISO/TS 8062-2 i EN ISO 8062-3.

7.3.4.2 Oczyszczanie i obrobka wykanczajaca

Jezeli nie uzgodniono inaczej przed ztozeniem zamdwienia, to odlewy powinny by¢ dostarczane po ich oczysz-
czeniu, ale bez obrébki mechanicznej. Wiewy i nadlewy powinny by¢ usuniete. Pozostatosci materiatu formier-
skiego i materiatu obcego oraz zgorzelina powinny by¢ usuniete z dostepnych powierzchni.

7.3.5 ee Masa odlewu

W miare potrrzeb, masa i jej tolerancja powinny by¢ uzgodnione przed ztozeniem zamowienia.

7.3.6 ee Dodatkowe wymagania dotyczace stanu odlewu

Dodatkowe wymagania dotyczgce stanu odlewu, np. odporno$ci na cisnienie lub szczelno$ci na poszczegdine
media, w okreslonych warunkach ci$nienia i temperatury, lub mikrostruktura, powinny by¢ okreslone przed

ztozeniem zamowienia.

Jezeli jest wymagane, aby proces wytwarzania byt zatwierdzony na podstawie odlewéw wzorcowych lub wstep-
nych, powinno by¢ to uzgodnione przed ztozeniem zamoéwienia.

8 Kontrola

8.1 Postanowienia ogélne

8.1.1 Wytwodrca powinien podjac niezbedne Srodki w celu zapewnienia zgodnosci z uzgodnionymi wymaga-
niami. Kontrole powinny prowadzi¢ osoby kompetentne.

8.1.2 Podczas kontroli wytwdrca powinien zapewnic identyfikowalnos$é miedzy odlewami prébnymi, wlewkami
prébnymi, probkami do badan i partiami do badan, do ktérych one naleza.

8.1.3 ee Zamawiajgcy moze uzgodnic¢ z wytworcg odpowiednie srodki i poziomy kontroli jakosci, czy inspektorzy

powinni by¢ kwalifikowani i/lub certyfikowani, wymagany poziom tej certyfikacji i zakres dokumentacji wynikéw
badan.
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8.2 Rodzaj dokumentéw kontroli i rodzaj kontroli
8.2.1 e Rodzaje kontroli i badan

Przy zamawianiu zamawiajgcy powinien podac, jaki rodzaj dokumentu, jezeli istnieje, jest wymagany (patrz
EN 10204).

8.2.2 ee Kontrola wewnetrzna

Zamawiajgcy moze wymagac, aby na podstawie kontroli wewnetrznej wytwdérca przedstawit deklaracje zgodno-
8ci z zamodwieniem (,rodzaj 2.1” zgodnie z EN 10204:2004) lub atest (,rodzaj 2.2” zgodnie z EN 10204:2004).
Jezeli zamawiajgcy wymaga atestu, to powinien wskazac, ktére wyniki badan wtasno$ci odlewu powinny byc¢
podane w tym dokumencie.

8.2.3 ee Kontrola odbiorcza
8.2.3.1 ee Informacje, ktére nalezy dostarczyé

Jezeli zamawiajgcy okresla, ze zgodnos$¢ z wymaganiami zamoéwienia bedzie weryfikowana za pomocg kontroli
odbiorczej, zapytanie ofertowe i zamoéwienie powinno obejmowac:

— rodzaj dokumentu wymaganego zgodnie z EN 10204: $wiadectwo odbioru ,rodzaj 3.1” lub ,rodzaj 3.2”
i, jezeli nie okreslono w normie wyrobu lub materiatu, partie do badan i liczbe wlewkéw prébnych w partii
do badan;

— warunki pobierania i przygotowania wlewkow probnych i probek do badan;
— identyfikacje partii do badan, jezeli ma to zastosowanie;

— metody badan.

W przypadku $wiadectwa odbioru ,rodzaj 3.2” (patrz EN 10204:2004), nalezy poda¢ w zamowieniu odpowiednie
dane kontaktowe jednostki kontrolujgce;.

8.2.3.2 ee Miejsce przeprowadzenia kontroli odbiorczej

Jezeli niezbedne urzgdzenie nie jest dostepne w zaktadzie wytwércey, to kontrole odbiorczg i badania nalezy
przeprowadzi¢ w innym miejscu uzgodnionym miedzy stronami lub w instytucji akredytowanej przez uznang
organizacje, najlepiej w kraju wytwarzania. W tym ostatnim przypadku, odlewy nie powinny by¢ dostarczone
przed otrzymaniem wynikéw kontroli przez wytworce.

8.2.3.3 Przekazanie do kontroli odbiorczej do przedstawiciela kontroli

Przedstawiciel kontroli powinien by¢ poinformowany, przez wytwaérce lub jego uprawnionego przedstawiciela,
o dacie otrzymania czesci lub catej partii do kontroli odbiorczej i badania. Informacja powinna by¢ odniesiona
do zamoéwienia. Notatka dotyczgca przekazania zwigzana z zamoéwieniem lub czescig zamdwienia powinna
by¢ dostarczona przedstawicielowi kontroli nie pdzniej niz przy rozpoczeciu procedury kontroli.

Wytwoérca i przedstawiciel kontroli powinni uzgodni¢ w zamowieniu czas oraz date kontroli w celu unikniecia
zakiécen w normalnej pracy.

Jezeli przedstawiciel kontroli zewnetrznej nie moze uczestniczy¢ w kontroli w uzgodnionym terminie, to dla
unikniecia zaktocen w procesie wytwarzania kontrole moze przeprowadzi¢ po uzgodnieniu z zamawiajgcym
uprawniony przedstawiciel kontroli wytwérey i dostarczy¢ zamawiajacemu lub jego przedstawicielowi dokument
kontroli, chyba Ze byto to wyraznie zabronione.

8.2.3.4 Prawa i obowigzki przedstawiciela kontroli

W celu przeprowadzenia uzgodnionej kontroli, przedstawiciel kontroli powinien mie¢ swobodny dostep, w do-
wolnym czasie, do miejsc, gdzie odlewy sg kontrolowane, wytwarzane i przechowywane. Moze on wybraé od-
lewy prébne z partii do badan, z ktérej pobierane sg wlewki prébne zgodnie ze specyfikacjg. Powinien on mie¢
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prawo uczestniczenia w wyborze wlewkow probnych, przygotowania (obrébki mechanicznej i cieplnej) prébek
do badan i by¢ Swiadkiem badan. Powinien on przestrzega¢ wszystkich instrukcji obowigzujgcych u wytwor-
cy, a szczegolnie przepisow bezpieczenstwa. Wytwdrca moze zastrzec sobie prawo uczestniczenia swojego
przedstawiciela podczas kontroli. Procedury kontroli powinny by¢ tak przeprowadzone, aby zminimalizowaé
zaktdcenia w normalnym przebiegu wytwarzania.

8.2.4 ee Kontrola ciggta

W specjalnych przypadkach, po uzgodnieniu, kontrola odbiorcza odlewu moze by¢ zamieniona na kontrole
ciggtg jego wiasnosci i/lub wytwarzania, przeprowadzang przez wytwoérce. Wiasnosci do sprawdzenia i ich
wartosci, czestos¢ kontroli i badan oraz, w razie potrzeby, wymagane dokumenty powinny by¢ uzgodnione
przed ztozeniem zamowienia. Uzgodnienie to powinno takze, w razie potrzeby, okresla¢ prawo zamawiajgcego
do sprawdzenia tej kontroli.

8.3 Partia do badan
8.3.1 ee Tworzenie partii do badan
Dla kazdego rodzaju badania partia do badan powinna by¢ okreslona w specyfikacji wyrobu lub w zaméwieniu.

Partia do badan moze by¢ okreslona przez:

— pojedynczy odlew;

— ilos¢ (liczbe) odlewow z jednego wytopu, ktore poddano tej samej obrobce;
— ilos¢ (liczbe) odlewow, ktére zostaty poddane tej samej obrobce cieplnej;

— tonaz (mase) odlewodw.

8.3.2 ee Wielkos¢ partii do badan

Wielkos¢ partii do badan powinna by¢ okreslona w zamowieniu.
8.3.3 ee Czestos¢ kontroli

Czestos¢ kontroli powinna by¢ ustalona albo zgodna z postanowieniami szczegétowymi normy materiatu, normy
wyrobu lub specyfikacji zamawiajgcego.

8.4 WIlewki préobne

8.4.1 Jezeli to wymagane, to wlewki prébne powinny byé wykonane tak, jak to okreslono w odpowiedniej
normie materiatu lub przed ztozeniem zaméwienia. Mogg one by¢:

— oddzielnie odlane;
— odlane obok odlewu;
— przylane lub

— wyciete z odlewu.

Grubos¢ wlewka probnego powinna by¢ zgodna z reprezentatywng gruboscig scianki odlewu, jak okreslono
w odpowiedniej normie materiatu.

8.4.2 Jezeli narysunku lub w normie materiatu albo zamowieniu nie okreslono rodzaju i usytuowania wlewka
prébnego, nalezy to pozostawi¢ do uznania wytwaorcy.

8.4.3 ee Liczba i wielkos¢ wlewkdw probnych zalezg od okreslonej liczby probek do badan dla uzgodnionych
badan, uwzgledniajgc prébki do badan do powtdrnego badania.
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8.4.4 Jezeli nie okreslono inaczej, to wlewki probne przylane powinny by¢ oddzielone po ich identyfikaciji
i obrébce cieplnej, jezeli jest ona wykonywana.

8.4.5 WIlewki prébne oddzielnie odlane i wlewki probne odlane obok odlewu, ktére majg by¢ oddzielone w celu
umozliwienia obrébki mechanicznej, powinny by¢ identyfikowane. W przypadku obroébki cieplnej powinny one
by¢ obrabiane cieplnie wraz z partig do badan, jezeli nie podano inaczej w odpowiedniej normie materiatu.

8.5 Procedury badania
8.5.1 Metoda badania i urzadzenia

Badania powinny by¢ przeprowadzone, a wyniki przedstawione zgodnie z odpowiedniag Normg Europejska.
W przypadku braku takiej Normy Europejskiej, nalezy zastosowac¢ inne metody uzgodnione przed ztozeniem
zapytania ofertowego.

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

Wszystkie urzgdzenia kontrolne i urzgdzenia badawcze stosowane przez wytwérce w celu sprawdzenia wia-
snosci, dla ktérych szczegétowe wymagania sg uwzglednione w zaméwieniu lub specyfikacji wyrobu, powinny
by¢ kalibrowane i skorygowane z certyfikowanym urzgdzeniem o znanej waznej identyfikowalno$ci wedtug
uznanych norm krajowych lub miedzynarodowych i powinny by¢ tak utrzymywane. Jezeli brak jest takich norm,
to procedura kalibracji powinna by¢é udokumentowana. Wytwérca lub jego upowazniony przedstawiciel powi-
nien przechowywacé zapisy kalibracyjne do kontroli, pomiaréw i urzgdzeh badawczych. Doktadnos$¢ urzadzen
pomiarowych i badawczych w odniesieniu do okreslonych wartosci i tolerancji powinna by¢ wystarczajgca.

Sktad chemiczny moze by¢ okreslony za pomocg chemicznych, fizycznych lub spektrochemicznych metod
analizy zgodnie z uznanymi normami. W przypadku arbitrazu powinna by¢ zastosowana uzgodniona metoda.

8.5.2 Zaokraglanie wynikéw badan mechanicznych i chemicznych

Jezeli nie okreslono inaczej w zamdwieniu ani w specyfikacji wyrobu, to w celu podjecia decyzji, czy wynik
badania spetnia okreslong wartos¢, wyniki badan wtasnosci mechanicznych i chemicznych powinny by¢
wyrazone przez te samg liczbe cyfr znaczacych lub, jezeli to potrzebne, zaokraglone do tej samej liczby cyfr

znaczgcych co okreslona wartos¢, z wykorzystaniem zasad okreslonych w normach badan lub zasady zgodnej
z I1ISO 80000-1:2009, Zatgcznik B, zasada B.

8.6 Uniewaznienie wynikéw badan

Wymagania podane w odpowiedniej normie materiatu powinny by¢ spetnione.

Jezeli nie okreslono inaczej w odpowiedniej normie materiatu, to wyniki badan wynikajgce z niewtasciwego
pobierania probek i/lub przygotowania prébek do badan lub uzyskane z niewtasciwie przeprowadzonych badan
powinny by¢ uniewaznione.

Wyniki badan powinny zosta¢ pominiete, jezeli otrzymano niezgodne wyniki z powodu ujawnionych wad w co

najmniej jednej probce do badan (niewtasciwa struktura, zerwanie probki do badan do proby rozciggania poza
dtugoscig pomiarowg itp.) po przeprowadzeniu badania.

8.7 Badania powtorne
8.7.1 Postanowienia ogélne

Jezeli nie okreslono inaczej w normie materiatu, normie dotyczacej szczegdtowych warunkéw technicznych
dostawy lub normie wyrobu, to stosuje sie, co nastepuje:

Jezeli co najmniej jedno badanie wykazuje niezadawalajgce lub niezgodne wyniki, to wytwérca moze wycofaé
dang partie do badan lub powtérzy¢ badania zgodnie z procedurami opisanymi w 8.7.2 i 8.7.3.
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8.7.2 Badania wyrywkowe (wartosci pojedyncze)

Jezeli niezadowalajgcy lub niezgodny wynik pochodzi z badan, dla ktorych nie jest okreslana srednia, a tylko
pojedyncze wartosci (np. préba rozciggania, zginania, itp.), nalezy postepowaé nastepujgco:

a) partie do badan stanowi jedna sztuka

Nalezy przeprowadzi¢ dwa nowe badania takiego samego typu jak ten, ktéry dat wynik niezadowalajgcy
lub niezgodny. Obydwa nowe badania powinny da¢ zadowalajace lub odpowiadajgce wymaganiom wyniki.
Jezeli nie, to odlew powinien by¢ odrzucony lub ponownie poddany obrébce.

b) partia do badan sktada sie z wiecej niz jednej sztuki

Jezeli nie uzgodniono inaczej, wytworca moze, wedtug wlasnego uznania, pozostawic lub nie pozostawi¢
w partii do badan odlew prébny, dla ktérego otrzymano niezadowalajgce lub niezgodne z wymaganiami
wyniki.

1) Jezeli odlew probny zostat odrzucony z partii do badan, to przedstawiciel kontroli powinien wyznaczy¢,
z tej samej partii do badan dwa inne odlewy prébne wedtug swojego uznania. Powinno zosta¢ przepro-
wadzone jedno badanie wiecej na takich samych prébkach do badan z tych odlewoéw prébnych, w takich
samych warunkach jak przy pierwszym badaniu; obydwa nowe badania powinny da¢ zadowalajgce lub
odpowiadajgce wymaganiom wyniki.

2) Jezeli odlew prébny jest pozostawiony w partii do badan, procedura jest identyczna jak w 1), ale jedna
z nowych prébek do badan powinna by¢ pobrana z odlewu prébnego pozostawionego w partii do badan;
obydwa nowe badania powinny da¢ zadowalajgce lub odpowiadajgce wymaganiom wyniki.

8.7.3 Badania kolejne

Powtdrne, kolejne badania, np. préba udarnosci, powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z EN 1559-2, EN 1559-3,
EN 1559-4, EN 1559-5 i EN 1559-6 i/lub odpowiednig normg materiatu.

8.8 Sortowanie i ponowna obrobka

Wytwadrca powinien mie¢ prawo do przeprowadzenia sortowania i/lub ponownej obrébki (np. obrébki cieplnej,
obrébki mechanicznej itp.) niezgodnych odlewoéw albo przed badaniami, albo po badaniach powtérnych i przyjaé
te odlewy jako nowg partie do badan zgodnie z 8.3.

Jezeli nie przeprowadzono ponownej obrobki, lecz zastosowano sortowanie, to nowa procedura kontroli powinna
by¢ zastosowana jedynie do wymagan, ktore nie zostaty spetnione w pierwszej kontroli.

Wytworca powinien poinformowac przedstawiciela kontroli o metodzie sortowania i/lub zastosowanej ponownej
obrébce.

9 Znakowanie

Przy dostawie wytwoérca powinien znakowac¢ swoim znakiem odlewy lub dostawe oraz dodatkowo zgodnie
z norma wyrobu i/lub uzgodnieniem przed ztozeniem zamowienia,

ee jeczeli jest to wymagane:
— odniesieniem umozliwiajgcym identyfikacje;
— o0znaczeniem stopu;

— innym znakowaniem wymaganym przez zamawiajgcego.

Jezeli kontrola odbiorcza jest wymagana, to jednostki dostawy lub wyroby powinny by¢ znakowane tak, aby
identyfikowalno$¢ miedzy nimi a dokumentami kontroli rodzaju 3.1 lub 3.2 byta zapewniona.
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10 Pakowanie i ochrona powierzchni

Pakowanie i/lub ochrona powierzchni do transportu lub przechowywania odlewéw, w miare potrzeb, pozostajg
w gestii wytworey, chyba ze zostato zawarte specjalne uzgodnienie w czasie akceptacji zaméwienia.

11 Reklamacje

W przypadku kazdej reklamacji wytworca powinien by¢ w stanie sprawdzi¢ zasadnos$é¢ reklamacji w czasie
mozliwym do przyjecia.

Warunki pobierania prébek i metody badan stosowane do oceny spornych wtasnosci, jezeli ma to zastosowanie,
powinny by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w 8.4 i 8.5.

Jezeli nie uzgodniono inaczej, reklamacje dotyczace kwestii technicznych mogg by¢ wykonane tylko wtedy,
gdy okreslone wymagania nie sg spetnione.
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Zatacznik A
(normatywny)

Obowigzkowa i/lub opcjonalna lista kontrolna informacji

W niniejszym Zatgczniku A podano liste dotyczgcg szybkich informacji na temat réznych punktéw, ktére powin-
ny lub mogg by¢ uzgodnione przed ziozeniem zamdwienia (oznaczone literg x, Tablica A.1). Odnosi sie to do
odpowiednich rozdziatow i podrozdziatow niniejszej nomy.

Tablica A.1 — Wykaz

Uzgodnienie
Rozdziat, Tytut powinien byé | moze byé Uwagi
podrozdziat okreslony | okreslony
[} (X )
4 Informacje dostarczane przez zamawiajgcego
41 Informacje obowigzkowe
a) Liczba odlewow X
b) Materiat odlewu i norma materiatu X
c) Specyfikacje X patrz 4.3.1
d) Modele X patrz 7.3.3.1
e) Warunki zewnetrzne i wewnetrzne X
f) Istotne informacje dotyczace obrobki mechanicznej X
4.2 Informacje opcjonalne X
4.3 Rysunki, modele, oprzyrzgdowanie
Zbieznos¢, powierzchnia poddawana obrobce X patrz takze 7.3.4.1
mechanicznej, naddatki na obrobke mechaniczng
(4.3.1)
Model dostarczony (4.3.2) X
Naddatki na obrébke mechaniczng inne niz w normie X
(4.3.3)
4.4 Informacje dotyczgce masy X patrz takze 7.3.5
4.5 Odlew wstepny 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 ktérych spawanie jest dozwolone
(6.2.2.2)
Znaczne naprezenie (6.2.2.3)
Dokumentacja powierzchni spawanych (6.2.2.4)
Obroébka cieplna po spawaniu (6.2.2.5)
7 Wymagania
7.21 Sktad chemiczny okreslony
w normie materiatu
7.2.2 Wiasnosci mechaniczne okreslone
w normie materiatu
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Tablica A.1 (cigg dalszy)

Uzgodnienie

Rozdziat,

owinien by¢ | moze by¢ i
podrozdziat Tytut p y y Uwagi

okreslony | okreslony
[ ] (X )

7.2.3 Inne wiasnosci X

7.3.1 Sktad chemiczny odlewu
— Miejsce pobrania probek X

7.3.2 Wiasnosci mechaniczne odlewu X

7.3.3 Warunki zewnetrzne i/lub wewnetrzne
Specyfikacja (7.3.3.1) X
Drobne defekty powierzchni (7.3.3.2) patrz tekst
Metody naprawy (7.3.3.3) patrz tekst
Stan powierzchni (7.3.3.4) X

734 Stan odlewu

Tolerancje wymiarowe i naddatki na obrébke X
mechaniczng (7.3.4.1)

Oczyszczanie i obrobka wykanczajgca (7.3.4.2) patrz tekst

7.35 Masa odlewu X

7.3.6 Wymagania dodatkowe X

8 Kontrola

8.1 Postanowienia ogdlne
Identyfikowalnos¢ (8.1.2) patrz tekst
Poziomy kontroli jakosci (8.1.3) X

8.2 Rodzaj dokumentéw kontroli i rodzaj kontroli
Rodzaje (8.2.1) X
Kontrola wewnetrzna (8.2.2)

Kontrola odbiorcza (8.2.3)

Informacje, ktére nalezy dostarczy¢ (8.2.3.1)

X X X X

Miejsce przeprowadzenia kontroli odbiorczej (8.2.3.2)

Przekazanie do kontroli odbiorczej do przedstawiciela patrz tekst
kontroli (8.2.3.3)

Prawa i obowigzki przedstawiciela kontroli (8.2.3.4) patrz tekst
Kontrola ciggta (8.2.4) X

8.3 Partia do badan

Tworzenie partii do badan(8.3.1)
Wielkos$¢ partii do badan (8.3.2)
Czestos¢ kontroli (8.3.3)

8.4 Wilewki prébne
Rodzaje (8.4.1) patrz tekst
Usytuowanie (8.4.2) patrz tekst
Liczba i wielkos¢ (8.4.3) X
Identyfikacja (8.4.5) patrz tekst
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Tablica A.1 (cigg dalszy)

Uzgodnienie
Rozdziat, Tytut powinien by¢ | moze byé Uwagi

podrozdziat okreslony | okreslony

° oo
8.5 Procedury badania patrz tekst
8.6 Uniewaznienie wynikow badania patrz tekst
8.7 Badania powtdrne patrz tekst
8.8 Sortowanie i ponowna obrébka patrz tekst
9 Znakowanie X
10 Pakowanie i ochrona powierzchni patrz tekst
11 Reklamacje patrz tekst
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Zatacznik B
(informacyjny)

Istotne réznice techniczne miedzy niniejszag Norma Europejska
a jej poprzednim wydaniem

Rozdzial/Akapit/Tablica/Rysunek Zmiana
3.17 Dodano definicje: kryteria akceptaciji
3.18 Dodano definicje: rysunek
3.19 Dodano definicje: spawanie wykanczajgce
3.20 Dodano definicje: spawanie fgczace

f) dodano istotne informacje dotyczace obrébki mechanicznej, takie jak

41 B .

potozenie i punkty mocowania.

Wstawiono akapit: Dostosowanie do EN 10021:2006, General technical
8.1.2 . o

delivery conditions for steel products
8.2.3 Zmieniono tytut akapitu: usunieto ,badania”

Wstawiono (ostatni) rozdziat: Dostosowanie do EN 10021:2006, General
8.2.3.1 ) : »

technical delivery conditions for steel products
8.4.1 Wstawiono nowy sposéb wykonywania wlewka: wlewek probny odlany obok

o odlewu

8.5.1 Wstawiono nowy akapit ,Metoda badania i urzgdzenia”. Dostosowanie do

EN 10021:2006, General technical delivery conditions for steel products

Wstawiono nowy akapit ,Zaokraglanie wynikow badan mechanicznych
8.5.2 i chemicznych. Dostosowanie do EN 10021:2006, General technical delivery
conditions for steel products

8.6 Nowy tytut: Uniewaznienie wynikéw badan

Zmieniono rozdziat 2: Dostosowanie do EN 10021:2006, General technical

8.8 delivery conditions for steel products

1" Zmieniono rozdziat 2: Dostosowanie do EN 10021:2006, General technical
delivery conditions for steel products

Bibliografia

UWAGA Roéznice techniczne, o ktérych mowa, obejmujg istotne réznice techniczne miedzy niniejsza EN a jej poprzed-
nim wydaniem, lecz nie wyczerpujg wykazu wszystkich réznic w stosunku do poprzedniego wydania.
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