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1. Cel i zakres przedmiotowy

Celem niniejszej instrukciji jest okreslenie zasad identyfikacji i identyfikowalnosci zgodnie z
wymaganiami jakosci w spawalnictwie zawartymi w PN-EN 1SO 3834-2 pkt 17.

Przedmiotem instrukcji jest opisanie sposobu postepowania przy wykonywaniu identyfikacji.
Materiatéw/elementéw gwarantujgcych identyfikowalnos$¢ wytwarzanego wyrobu.

Niniejsza instrukcja stosowana jest podczas wytwarzania wyrobu. Instrukcja obowigzuje
pracownikéw Pionu Eksploatacji oraz pracownikow Oddziatéw Spétki, w ktérych wdrozono

wymagania jakosci dotyczgce spawania Materiatdw metalowych zgodnie z PN-EN ISO
3834-2.

2. Definicje i skréty

Okreslono w instrukcji SBT-PE-103

3. Odpowiedzialnos¢

Pracownicy Spoétki uczestniczgcy w etapach procesu produkcyjnego odpowiadajg za
identyfikacje i identyfikowalnos¢ operacji spawania oraz za przestrzeganie zapisow
zawartych w instrukcji zwigzanych z wymaganiami jakosci dotyczgcymi spawania Materiatow
metalowych zgodnie z PN-EN ISO 3834-2.

4, Tryb postepowania
Podczas catego procesu wytwarzania, nalezy zachowaé identyfikacje i identyfikowalnosc

wytwarzanego wyrobu zgodnie z instrukcjami zwigzanymi z wymaganiami jakos$ciowymi
dotyczgcymi spawania Materiatdw metalowych zgodnie z PN-EN ISO 3834-2.
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