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PROFIL  
DZIAŁALNOŚCI PRODUKTY

OFERUJEMY PROJEKTOWANIE I WYKONANIE:

• płaszczowo-rurowych wymienników ciepła; 
• chłodnic powietrznych;
• zbiorników ciśnieniowych;
• reaktorów;
• rurociągów / orurowania;
• kolumn;
• zbiorników magazynowych;
• podgrzewaczy elektrycznych;
• oraz różnych innych elementów instalacji 

przemysłowych, nie mieszczących się   
w powyższych kategoriach i konstrukcji stalowych. 

Ofertę kierujemy przede wszystkim do Użytkowników Końcowych oraz firm EPC 
(Engineering, Procurement & Construction).

Jesteśmy odpowiednim partnerem dla każdej firmy, która potrzebuje
• zaprojektować, zainstalować, wymienić, naprawić, zmodernizować, zoptymalizować
• pojedyncze urządzenia, zespoły bądź całe instalacje
• szczególnie dla mediów korozyjnych, toksycznych, zapalnych, wybuchowych
• szczególnie przy wysokich ciśnieniach i skrajnych temperaturach
• szczególnie przy użyciu materiałów niestandardowych  

 
 
 
 
 

Naszą główną działalnością jest projektowanie, wytwarzanie i montaż urządzeń 
ciśnieniowych i bezciśnieniowych tworzących instalacje przemysłowe w branży
rafineryjnej, chemicznej, petrochemicznej, wydobywczej, nawozów i energetyki.

PED 2014/68/EU
ASME BPVC
(W)UDT

ДСТУ
GOST (EAC)

ENGINEERING
MANUFACTURING
TESTING
ASSEMBLY

Kategoryzując ze względu na proces oferujemy: 
chłodnice, podgrzewacze, skrubery, separatory, 
absorbery, skraplacze, odgazowywacze, autokla-
wy, nasycacze, odparowywacze, kondensatory, 
warniki, strippery, wyparki, przegrzewacze, etc. 

Świadczymy także usługi:
• serwis, naprawa i modernizacja >> urządzeń ciśnieniowych podlegających pod UDT
• technologie >> spawalnictwo, wyżarzanie, żebrowanie, lamelowanie rur, platerowanie
• obróbka metali >> cięcie, zwijanie, gięcie krawędziowe blach, gięcie rur, spawanie
• badania nieniszczące (NDT) >> RT, UT, UTT, PT, MT, VT, HT, PMI, LT

Oferujemy realizacje kompleksowe - inżynieria, zakupy, wytwarzanie, instalacja, 
uruchomienie, serwis - jak i poszczególne ich etapy.
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Dostosowujemy wzory i numerację dokumentów projektowych do systemu 
Klienta, jeśli jest taka potrzeba.

NASZA DZIAŁALNOŚĆ INŻYNIERYJNA 
I PROJEKTOWA OBEJMUJE:

• Obliczenia cieplno-przepływowe -  
 bilans cieplny (DATA SHEET);
• Symulacje cieplno-przepływowe CFD;
• Obliczenia wytrzymałościowe;
• Symulacje wytrzymałościowe   
 elementów ciśnieniowych jak   
 i konstrukcji stalowych przy pomocy  
 metody MES (metody elementów   
 skończonych);
• Trójwymiarowe (3D) i dwuwymiarowe  
 (2D) modelowanie urządzeń i instalacji;
• Analizy modalne konstrukcji;
• Analizy zmęczeniowe urządzeń   
 i konstrukcji poddanych obciążeniom  
 dynamicznym;
• Analizy rozkładu temperatur i prędkości  
 oraz inny
• Dobór technologiczny, materiałowy;
• Dokumentacje warsztatowe   
 i technologiczne;
• Dokumentację orurowania, zbiorników  
 bezciśnieniowych, magazynowych;
• Dokumentację budowlaną;
• Dokumentację AKPiA;
• Dokumentację elektryczną;
• Schematy technologiczne;
• Dobory pomp;
• Dokumentacje koncesyjne    
 i zatwierdzone przez strony trzecie  
   
 Authorized Inspection Agency, UDT,  
 itp.), także wskazane przez Klienta.

INŻYNIERIA  
I PROJEKTOWANIE

Nasze biuro projektowe tworzy zespół projektantów, którzy posia-
dają wieloletnie doświadczenie w projektowaniu urządzeń zgodnie 
z określonymi przepisami i wymogami Klienta. Zapewniamy szero-
ki wachlarz usług projektowych oraz kompleksową i profesjonalnie 
opracowaną dokumentację projektową z różnych dziedzin  szeroko 
rozumianego przemysłu. 

Specjalizujemy się w branżach: technologicznej, instalacyjnej, aparatury ciśnieniowej 
i orurowania, stosowanych głównie w 
i wielu innych gałęziach przemysłu. Projektujemy zarówno w oparciu o uznane normy 
projektowe, jak również kompleksowe analizy numeryczne.

Oferujemy wykonanie całościowych projektów technicznych instalacji procesowych, 
przesyłu i magazynowania, całych lub ich części: wymienników ciepła płaszczowo ruro-
wych, reaktorów, kolumn, zbiorników ciśnieniowych, zbiorników magazynowych, chłodnic 
wentylatorowych, rurociągów, stacji nalewczych, konstrukcji stalowych i innych instalacji 
wraz z aparaturą kontrolno-pomiarową.

Wykonujemy projekty od podstaw osiągając pożądane przez Klienta efekty na bazie data 
sheet. Wykonujemy projekty modernizujące, optymalizujące istniejące urządzenia i in-
stalacje, np. zmniejszenie gabarytów przy zachowaniu wydajności, osiągnięcie większej 
wydajności, osiągnięcie większej odporności korozyjnej – dłuższej żywotności, obniżenie 
kosztu urządzenia przy zachowaniu wydajności i żywotności, itp. Wykonujemy (najczę-
ściej w ramach wymiany urządzeń) projekty aktualizujące istniejące dokumentacje; na 
zgodność z najnowszymi przepisami, czy aktualizujące materiały.

Poddajemy projekty ocenie i zatwierdzeniu we wskazanych przez Klienta niezależnych 
jednostkach inspekcyjnych (np. ASME – Authorized Inspection Agency, Europejska Dy-
rektywa Ciśnieniowa – Jednostka Inspekcyjna, UDT).

Oferujemy również przeprowadzanie ekspertyz oraz analiz szczególnych przypadków wy-
stępujących podczas eksploatacji instalacji przemysłowych. 

NORMY I PRZEPISY PROJEKTOWE:

• ASME VIII Div.1 latest edition;
• ASME VIII Div.2 latest edition;
• EN 13445;
• PED (Pressure Equipment Directive)  
 2014/68/UE;
• EN 13480;
• EN 14015;
• EN 1591;
• WUDT (Warunki Urzędu Dozoru   
 Technicznego): Wytwarzanie,   
 Modernizacje, Naprawy;
• GOST;
• API 571/579/660/661;
• TEMA;
• AD 2000-Merkblatt.

GŁÓWNE OPROGRAMOWANIE  
PROJEKTOWE:

• Autodesk AutoCad;
• Autodesk Inventor Professional;
• Autodesk Nastran;
• Autodesk AutoCad Plant 3D;
• Intergraph PVElite;
• Intergraph Visual Vessel Design;
• NozzlePRO;
• ASPEN Engineering.

6 7



 

7

8

10 12

9

11

 

7. Podgrzewacz wody kotłowej
Stale niskowanadowe - 173 bar - 280°C - 15 600 kg   
Klient: Hyundai Power Systems, Korea Południowa

 

 

8. Chłodnica lekkiego oleju próżniowego
Stale węglowe - 2 sztuki - 38,2 bar - 17 120 kg
Klient: Rafineria, Polska

 

 

9. Separator gazów nitrozowych
Wewnętrzny system odseparowywania cząstek – 
4,8 bar - 100°C - 6 000 kg
Klient: Zakłady Azotowe „Puławy”, Polska

 

 

10. Skruber gazów
Stop 400, UNS N04400 - SA516 Gr.70, SA106 Gr.B
Montaż, orurowanie, podesty, skan 3D, API 751
Klient: Rafineria, Polska

 

 

11. Podgrzewacz gazu ziemnego
Alloy 601, UNS N06601 - 591°C – Aluminiowanie
Klient: Rafineria, Polska

 

 

12. Chłodnica międzystopniowa gazu syntezowego
#90 - 186 bar – 193°C - 4 sztuki - 10 200 kg
Klient: Zakłady Chemiczne „Police”, Polska
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1. Kondensator kwasu octowego
Tytan – platerowanie wybuchowe – próby helowe
Klient: Rafineria, Polska

 

 

2. Kocioł parowy: komora spalania i kondensator siarki
Proces Clausa - system kompensacji wydłużeń cieplnych 
EN 1.7335 - 22 bar – 193°C - 80 100 kg + 19 160 kg
Klient: Rafineria, Polska

 

 

3. Podgrzewacz wody kotłowej
#90 mm - 1.5Cr-0.5Mo - 120 bar - 450°C - 43 350 kg
Klient: Nitrogénművek, Węgry

 

  

4. Podgrzewacz wsadu do reaktorów
#40 mm - 1.5Cr-0.5Mo - 27 104 kg
Klient: Rafineria, Polska

 

 

5. Zbiornik wody kotłowej
CFD + MES (FEM)
EN 1.0425 - 3,5 bar – 270°C - 13 000 kg
Klient: Zakłady Azotowe „Puławy”, Polska

 

 

6. Podkolektory pieca reformingowego
Alloy 800, UNS N08810 - 815°C - 100 000 h
Klient: Anwil, Polska
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REALIZACJI
PRZYKŁADY 
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 1. Zbiornik cyrkulacyjny kwasu siarkowego
X1NiCrMoCu25-20-5 - podesty - 8 519 kg
Klient: Grupa Azoty, Polska

 

 

2. Chłodnica gazu procesowego
ø1708x74 - 460°C - 93 bar - 67 950 kg
Klient: Zakłady Azotowe „Kędzierzyn”, Polska

 

 

3. Chłodnica sprężarki wirowej – wkład
żebrowane lamelami miedzianymi wg własnej technologii
Klient: Kompania Węglowa, Polska 

 

 

4. Skraplacz toluenu – część środkowa
ø1708x74 - 150°C - 10 bar - 6 850 kg
Klient: Rafineria, Polska  

 

 

5. Reaktor dysproporcjonowania kalafonii
Alloy C22 – 320°C – 6 bar - 3240 kg
Klient: Synthos, Polska

 

 

7. Ruszt ulowy utleniacza
ø1708x74 - Alloy 601H - 460°C - 93 bar - 67 950 kg
Klient: Zakłady Azotowe „Kędzierzyn”, Polska

 

 

8. Cargi kolumny
ø1930+ ø2000 - Noram SX™ - 1650 kg + 1350 kg
Klient: Uralchem, Rosja

 

 

9. Elektryczny podgrzewacz azotu 
400 kW  - 750 kg
Klient: AirLiquide, Polska

 

 

6. Ekspertyza i określenie przyczyn drgań kolumny
MES - CFD - statyczno-wytrzymałościowe - modalna
analiza poprawności wykonania fundamentu
Klient: Rafineria, Polska  

 

 

PRZYKŁADY  
REALIZACJI
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BADANIA NDT

Polimer Laboratory wykonuje usługi  
w następujących metodach badawczych:

• Badania radiogr
• Badania ultradźwiękowe (UT)
• Ultradźwiękowy pomiar grubości (UTT)
• Badania penetracyjne (PT)
• Badania magnetyczno-proszkowe (MT)
• Badania wizualne (VT)
• Pomiary twardości (HT)
• Badania składu chemicznego (PMI)
• Badania szczelności (LT)

WYKONUJEMY:

• Nadzór i kompleksowe wykonanie badań NDT instalacji przemysłowych   
 (urządzeń ciśnieniowych, kotłów, zbiorników, rurociągów technologicznych, turbin, itp.):
 - podczas budowy;
 - podczas postojów remontowych / technologicznych / diagnostycznych;
 - na czynnej instalacji - także w wysokich temperaturach;
• Nadzór i kompleksowe wykonanie badań NDT konstrukcji stalowych;
• Badania diagnostyczne urządzeń i konstrukcji w trakcie ich wytwarzania / prefabrykacji;
• Badania materiałów: odlewów, odkuwek, blach, itp.;
• Pomiary owalizacji i pełzania rurociągów;
• Kompleksowe badania NDT+DT złączy spawanych wykonywanych w ramach   
 egzaminów spawaczy na uprawnienia zgodnie z normą PN-EN 9606-1;
• Kompleksowe badania NDT+DT złączy spawanych wykonywanych w ramach   
 

SPEŁNIAMY WYMOGI PRZEPISÓW:

PN EN 1090
PN EN ISO-15614
ASME
PED
WUDT–UC–WO–W/11
PN-EN ISO 9606-1

DNV
AD2000
TRD
DVS
WUDT-LAB
ISO 17025

CO NAS WYRÓŻNIA:

Współpraca i wsparcie
Jesteśmy zawsze wtedy, kiedy trzeba: 
w każdy dzień tygodnia, o każdej godzinie, 
w każdym miejscu. Jesteśmy zawsze do 
dyspozycji w kwestii wszelkich konsulta-
cji. Zawsze odbieramy telefony i natych-
miast odpowiadamy na maile. Chcemy, 
żeby nasi Klienci czuli wsparcie i komfort 
współpracy.

Kompleksowość usług
Kilkudziesięciu doświadczonych pracow-
ników, duża baza samochodowa, szerokie 

-
jów badań i nowoczesny sprzęt badawczy 
pozwalają nam kompleksowo wykonywać 
duże zlecenia w krótkim czasie na terenie 
całej Polski.

Szybkość
Wyniki dostarczamy bezzwłocznie. Przed 
dostarczeniem protokołów udzielamy wy-
czerpujących informacji.
Dysponujemy Mobilnym Laboratorium: sa-
mochodem-pracownią RT pozwalającą na 

  - ainadab ucsjeim w ćęjdz einawyłowyw
u Klienta, co oznacza możliwość oceny 
wad i robienia poprawek na bieżąco.

Więcej informacji na www.lab.polimer.tech

Personel badawczy posiada certyfikaty kompetencji: 
• poziom II i III wg ASME BPVC 
• poziom 2 i 3 wg PN-EN ISO 9712 
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SPAWALNICTWO

• Według ASME: IX: 1, 3, 4, 8, 42, 43, 51 oraz 
połączenia mieszane.

• Według ISO 15680: 1, 3, 4, 5, 7, 8, 10, 11, 22, 23, 
34, 43, 51 oraz połączenia mieszane.

Jakość dla każdej realizacji zapewniamy przez  
nowoczesne zaplecze sprzętowe, certyfikowanych 
spawaczy i właściwy nadzór spawalniczy. 

Liczne świadectwa uznania technologii i złącz 
spawanych potwierdzają możliwość wykonania 
urządzeń z szerokiego zakresu materiałów. Wiele 
z nich dotyczy łączenia materiałów z różnych grup 
materiałowych, jak np. technologia spawania do-
czołowego blach ze stali węglowej platerowanych 
wybuchowo tytanem.

16 17

EN ISO 3834-2 - Ocena procesu spawalniczego

EN 1090-2 EXC3 - Spawalnicze Świadectwo Kwalifikacji

Ponad 200 kwalifikowanych technologii spawania (WPQR)  



Posiadamy własną technologia produkcji rur żebrowanych i lamelowanych mono 
oraz bimetalicznych.

Rozwiązanie szczególnie przydatne tam, gdzie wysoka temperatura wyklucza 
zastosowanie materiałów stosowanych w żebrowaniu typu extruded, a potrzeba 
uzyskać dużą powierzchnię wymiany ciepła w stosunku do rur gładkich. 

• Rury żebrowane poprzez nawinięcie taśmy G-fin oraz L-fin
• Rury niskożebrowane
• Rury żebrowane typu extruded: monometaliczne i bimetaliczne
• Rury żebrowane poprzez naciśnięcie lameli
• Rury żebrowane kołkami

ŻEBROWANIE OBRÓBKA CIEPLNA

Wykonujemy obróbkę cieplną złączy spawanych (PWHT) w celu redukcji i redystrybucji 
naprężeń szczątkowych w materiale wprowadzonych przez spawanie.

Prace wykonuje kwalifikowany i uprawniony przez Urząd Dozoru Technicznego personel. 
Wykorzystujemy mobilne 6 kanałowe maszyny o mocy 40 kVA do wyżarzania oporowego, 
osiągające temperatury pracy do 1050 °C. Proces kontrolowany jest przez operatora, a para-
metry obróbki są rejestrowane za pomocą specjalistycznego oprogramowania.
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ROZWIĄZANIA KONSTRUKCYJNE

 
 

INNE TECHNOLOGIE

• Kompensacja wydłużeń cieplnych przy pomocy połączeń dławikowych, 
kompensatorów soczewkowych i mieszkowych

• Rury high flux
• Śruby superbolt
• Demistery (odmgławiacze)
• Półki kolumn
• Ruszty i kosze katalityczne

ANTYKOROZJA

 
 

• Platerowanie wybuchowe
• Napawanie
• Utrwalane na gorąco powłoki epoxydowo-fenolowe (sekafenowanie)
• Aluminiowanie
• Gumowanie
• Trawienie i pasywowanie
• Piaskowanie i szkiełkowanie
• Malowanie w warunkach przemysłowych i morskich (klasa C5) 
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MATERIAŁY
Wymienione poniżej materiały opisują nasze doświadczenie, nie ograniczenia:

Rodzaj metalu
P-No wg 

ASME
Grupa wg

ISO 15608
Oznaczenie gatunku

Tytan 51 51
Gr. 1 – UNS R50250 – 3.7025 – Ti
Gr. 2 – UNS R50400 – 3.7035 – Ti

Stopy  
niklowo-żelazowo-chromowe  
(Ni-Fe-Cr) Ni ≥ 30%

45
45

8.2 (1.4539)

904L – UNS N08904 – 1.4539 – X1NiCrMoCu25-20-5)
Sanicro 28 – UNS N08028 – 1.4563 – X1NiCrMoCu31-27-4
CT15C – UNS N08151
UNS N08810

Stopy  
niklowo-chromowe  
(Ni-Cr-Fe-Mo) Ni ≥ 40%

43 43
Alloy C22 – UNS N06022 – 2.4602 – NiCr21Mo14W
Alloy 601 – UNS N06601 – 2.4851 – NiCr23Fe

Stopy  
niklu i miedzi  
(Ni-Cu) Ni ≥ 45%, Cu ≥ 10%

42 42 UNS N04400 – EN 2.4360 – NiCu30Fe

Austenityczno-ferrytyczne 
stale nierdzewne

10 10 Duplex – UNS S31803 – 1.4462 – X2CrNiMoN22-5-3

Austenityczne  
stale nierdzewne

8 8

Sandvik 2RE10 – UNS S31002 – 1.4335 – X1CrNi25-21
321 – UNS S32100 – 1.4541 – X6CrNiTi18-10
316Ti – UNS S31635 – 1.4571 – X6CrNiMoTi17-12-2 
316L – UNS S31603 – 1.4401 – X5CrNiMo17-12-2
316 – UNS S31600 – 1.4404 – X2CrNiMo17-12-2
312 – UNS S32615 – Noram SX™

Stale  
chromowo-molibdenowe  
do pracy w podwyższonych 
temperaturach (Cr-Mo)

4 5

Gr. 12 / F12, Cl. 2 – UNS K11757 /  
UNS K11564 – EN 1.7335 – 13CrMo4-5
Gr. 11 / F11 / T11 Cl. 2 – UNS K11789 /  
K11572 / K11597 – EN 1.7335 – 13CrMo4-5

Każdy rodzaj stali węglowej

Miedź, Mosiądz i inne stopy miedzi

Aluminium

Stale niskowanadowe 
Cr-Mo-(Ni) 

 
 

4 1.6308 – 18MnMoNi5-5
1.6368 – 15NiCuMoNb5

Stale martenzytyczne
C ≤ 0,35%; 10,5% ≤ Cr ≤ 30% 7

405 – UNS 40500 – 1.4002 – X6CrAl13 
410 – UNS 41010 – 1.4006 – X12Cr13

Gr.5 / T5 / F5 – UNS K41545 – 1.7366 – X16CrMo5-1

3

6

Zwracamy szczególną uwagę na pochodzenie materiałów. Stosujemy własny audyt nowych 
i bieżących dostawców.  Zaopatrujemy się w materiały tylko od wiarygodnych partnerów. 
Wszystkie materiały posiadają odpowiednie certyfikaty, a właściwości weryfikowane
są przez wewnętrzne laboratorium NDT i zewnętrznych audytorów. 

Produkowane przez nas urządzenia bardzo często 
pracują w ekstremalnych warunkach: 
w wysokich temperaturach, pod dużymi ciśnienia-
mi, w kontakcie z korozyjnymi mediami.

Zastosowanie odpowiednich materiałów przy 
wytwarzaniu urządzeń ciśnieniowych jest jednym 
z kluczowych elementów ich prawidłowej pracy 
i osiągania założonych parametrów.

Zakup wielu niestandardowych materiałów 
wymaga bardzo dobrej znajomości  światowego 
rynku, a ich przetwarzanie i spawanie - doświad-
czenia, odpowiednich uprawnień i  technologii. 
Nieustannie pracujemy nad doskonaleniem naszej 
wiedzy i systemu zapewniania jakości. 

Tak, jak dotychczas, jesteśmy w stanie sprostać 
każdej nowej technologii, jaka będzie potrzebna. 

EN 764-5 - System Przenoszenia Oznaczeń materiałowych
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ANTYKOROZJA

Oferujemy wykonanie zabezpieczenia powierzchni poprzez malowanie 
proszkowe, malowanie na mokro oraz cynkowanie ogniowe i galwaniczne

ZWIJANIE BLACH

Zwijamy blachy do grubości 28 mm i przy min. średnicy wew. 560 mm o max szero-
kości 3 000 mm. Nasze zwijarki są sterowane numerycznie i są zdolne do precyzyj-
nego podginania i zwijania cylindrów oraz stożków.

GIĘCIE RUR

Posiadamy zatwierdzone technologie gięcia rur EN oraz (W)UDT. Nasze urządzenia 
pozwalają na gięcie rur o średnicach od 10 mm do 80 mm przy promieniach od 1,5D. 
Po zakończeniu gięcia wykonywane są badania twardości, ultradźwiękowe badania 
grubości, kontrola owalizacji, badania penetracyjne oraz próby szczelności za 
pomocą metody hydrostatycznej.

OBRÓBKA
 METALI

 

GIĘCIE KRAWĘDZIOWE BLACH

Posiadamy giętarki krawędziowe o nacisku do 220 t. i długości gięcia 3000 mm.

 

LASEROWE CIĘCIE BLACH
.

 
 
 
 

Obszar roboczy (mm): 1500 x 3000
    Zakresy cięcia (mm):

• stal czarna (także ocynk): 25 mm
• do 25 stal nierdzewna: 12 mm
• do 12 aluminium:  10 mm

OFERUJEMY:

• Pojedyncze usługi cięcia laserem, gięcia i łączenia metali;
• Usługi spawania;
• Kompleksową usługę wykonania dowolnego złożonego wyrobu metalowego 
       przy zastosowaniu różnych technologii i wsparcia projektowego;
• Produkcję dla klientów indywidualnych;
• Produkcję dla firm z wielu branż, m. in. budowlanej, reklamowej, POS, 
       maszynowej, automotive i innych;
• Produkcję seryjną ze stuprocentową powtarzalnością oraz pojedynczych sztuk;
• Na życzenie klienta wykonujemy próby i prototypy. 
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W ramach kompleksowego wykonywania gotowych elementów stosowane 
są także: toczenie, frezowanie, wiercenie, gwintowanie, zgrzewanie, przypawanie 
i nitowanie.

INNE USŁUGI OBRÓBKI



MONTAŻ SERWIS

Inżynierskie centrum projektowania, produkcji i serwisu urządzeń ciśnieniowych.

Zakład uprawniony przez UDT do napraw, modernizacji i wytwarzania elementów urządzeń 
ciśnieniowych. Zapewniamy spełnienie wymagań różnorodnych norm, regulacji i wymagań. 

Budujemy pod klucz, wykonując montaż pojedynczych aparatów i całych instalacji, na etapie 
budowy, jak i w trakcie eksploatacji. 

Zapewniamy logistykę z własnego warsztatu, magazynów podwykonawców oraz klienta, 
w tym ładunków ponadgabarytowych. 

KOMPLEKSOWOŚĆ REALIZACJI

Dla zachowania spójności z istniejącą infrastruk-
turą stosujemy pomiary geodezyjne, technologie 
laserowego skanowania 3D instalacji, prace 
budowlane: fundamenty, posadowienie, zabez-
pieczenia ognioochronne, izolację, rusztowania.

Gwarancję należytego wykonania kontraktu 
zapewniamy przez samodzielnie zarządzanie 
kluczowymi procesami w trakcie montażu.

Ciągle inwestujemy w elastyczność i kwalifikacje 
zaplecza produkcyjnego. Wykonujemy niezbędne 
procesy na miejscu, w tym koordynowanie prac, 
spawanie, obróbkę cieplną, pomiary, ekspertyzy, 
badania nieniszczące według obowiązujących 
standardów i wytycznych wraz z odpowiednią 
dokumentacją. 

Prace wykonywane są przez własny zespół 
specjalistów montażu i rozruchu instalacji ener-
getycznych przy wsparciu kadry pracowników 
inżynieryjno-technicznych. 

Zapewniamy opiekę posprzedażową również po 
zakończeniu procesu budowy instalacji, w tym 
serwis i naprawy.

ZAPEWNIAMY

• Kompleksowe realizacje w szerokim zakre-
sie.

• Przygotowanie urzązeń do rewizji UDT
• Umowy ramowe na serwis urządzeń zgodnie 

z wymaganiami UDT
• Wykonanie zaleceń porewizyjnych
• Prace serwisowe przed i po odbiorach UDT

Stosujemy się w trakcie realizacji przedmiotu 
zamówienia do regulacji wewnątrzzakładowych 
w zakresie bhp, ppoż. i ochrony środowiska, 
które są w jakikolwiek sposób związane 
z prowadzonymi pracami.
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WSPÓŁPRACA 
I WSPARCIE



KOMUNIKACJA

Każda realizacja to inne potrzeby i wymagania naszych Klientów, różne zagadnienia tech-
niczne i organizacyjne. Dlatego, oprócz rzeczy oczywistych, jak jakość i bezpieczeństwo, 
przykładamy bardzo dużą wagę do zapewnienia sprawnego i rzetelnego przepływu in-
formacji, umożliwiającego pełne wzajemne zrozumienie w odpowiednim czasie. Chcemy, 
żeby nasi Klienci czuli komfort współpracy.

SPRAWNA KOMUNIKACJA

Jedna, wyznaczona do kontaktu z Klientem osoba, nadzoruje proces od zapytania do pod-
pisania umowy i jest odpowiedzialna za udzielanie wszelkich informacji.

Jedna, wyznaczona do kontaktu z Klientem osoba (kierownik projektu), nadzoruje reali-
zację umowy od jej podpisania do końca, i jest odpowiedzialna za udzielanie wszelkich 
informacji.

w sposób dla Ciebie wygodny.

Szybko podejmujemy wiążące decyzje dzięki płaskiej strukturze organizacji.
Własny dział prawny zapewnia bezzwłoczne analizowanie umów.

PRZEJRZYSTOŚĆ

Zwyczajowy proces realizacji wygląda następująco:

1. Zapytanie
2. Oferta
3. Zawarcie umowy
4. Projekt techniczny
5. Przegląd projektu przez Klienta
6. Zatwierdzenie projektu przez Jednostkę Inspekcyjną
7. Zakupy
8. Wytwarzanie i inspekcje Jednostki Inspekcyjnej
9. Próby wytrzymałościowe / szczelności
10. Odbiór Jednostki Inspekcyjnej
11. Transport
12. Montaż
13. Serwis gwarancyjny

Informujemy o postępie i efektach prac zgodnie z ustalonym harmonogramem i/lub na 
życzenie; poprzez raporty pisemne, ale także dokumenty inspekcyjne, zdjęcia czy nagra-
nia wideo. 

Zapraszamy także do osobistych odwiedzin na każdym etapie realizacji. (Nawiasem mó-
wiąc Kraków jest wymieniany przez wiele portali i czasopism podróżniczych za jedną 
z najciekawszych destynacji turystycznych „city break” i biznesowych świata).

Odpowiadamy na wszystkie pytania i uwagi zgłaszane przez Klienta na każdym etapie re-
alizacji.

Informujemy natychmiast o zdarzeniach losowych.

ZAANGAŻOWANIE

• Umiemy słuchać.
• Chcemy pomagać.
• Jesteśmy elastyczni.

ETYKA

• W relacjach międzyludzkich odnosimy  
 się z szacunkiem i kulturą osobistą  
 do naszych partnerów.
• Jesteśmy uczciwi.
• Rozumiemy różnorodności kultur.

Przeprowadzone ankiety potwierdzają, że Nasi Klienci oceniają komuni-
kację z Polimerem zdecydowanie wyżej od konkurencji.
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WSPARCIE  
TECHNICZNE

Mamy wiedzę, doświadczenie, umiejętności, zaplecze techniczne, szeroki zakres upraw-
nień i technologii; pozwalające na znajdowanie i stosowanie różnorodnych rozwiązań, bio-
rących pod uwagę wszystkie kwestie procesowe, techniczne i ekonomiczne.

Projektujemy od podstaw i wytwarzamy urządzenia osiągając pożądane przez Klienta 
założenia procesowe, ale także oferujemy wszelkiego rodzaju modernizacje i optymali-
zacje, jak np.:
• Zmniejszenie gabarytów urządzenia przy zachowaniu wydajności;
• Osiągnięcie większej wydajności przy zachowaniu dotychczasowych gabarytów;
• Osiągnięcie większej odporności korozyjnej – dłuższej żywotności;
• Obniżenie kosztu urządzenia przy zachowaniu wydajności i żywotności;
• Dobór materiałów do rodzaju czynnika roboczego i warunków pracy;
• Podniesienie danego parametru urządzenia przy określonym z góry budżecie.

Dodatkowo oferujemy wytwarzanie urządzeń na podstawie wykonanych przez nas pro-
jektów aktualizujących otrzymane od Klienta dokumentacje; na zgodność z najnowszymi 
przepisami, czy aktualizujące materiały.

Możemy także oczywiście wykonać urzą-
dzenie zgodnie z dostarczoną przez Klien-
ta dokumentacją. W takim przypadku do-

projektu przed wytwarzaniem.

Oferujemy możliwość szkolenia personelu 
z obsługi dostarczanych przez nas urzą-
dzeń i wszelkie wsparcie posprzedażowe.

Zachęcamy do konsultacji.

MIĘDZYNARODOWY  
BIZNES

Polimer jest firmą doświadczoną we współpracy z zagranicznymi partnerami.

Nasz personel posługuje się językiem angielskim. Jeśli trzeba, zapewniamy pracę tłumaczy 
innych języków (np. w trakcie telekonferencji).

Mamy doświadczenie w realizowaniu różnych wariantów umów międzynarodowych wraz
z towarzyszącymi im gwarancjami bankowymi, akredytywami, itp.

Stosujemy się do przepisów prawa, gospodarczych i celnych danego kraju.

Na co dzień mamy do czynienia z transportem międzynarodowym: morskim, samochodowym, 
kolejowym i lotniczym.

Szkolimy naszych pracowników w zakresie poszanowania różnic kulturowych.

-
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REFERENCJE

„Chciałbym zwrócić szczególną uwagę na wyjątko-
wo wysoką jakość spoin wykonanych przez spa-
waczy. Gratulacje dla zespołu Polimer!”
Fatima Fertilizer Company Limited (Pakistan)

„Wykonana stacja załadunku kwasu azotowego 
charakteryzuje się wysoką jakością wykonania, no-
watorskimi rozwiązaniami technicznymi a zabudo-
wane urządzenia spełniają wysoką jakość”.
Zakłady Azotowe „Puławy” S.A.

„Firma Polimer Grzegorz Grzesik wyróżnia się 

i zapewniających wysoką jakość wykonania tym, 
że na każdym etapie realizacji daje klientowi po-
czucie, że jest w dobrych rękach i ma do czynienia 
z profesjonalistami”.
Polecam”.
NITROGÉNMŰVEK Zrt. (Węgry)

doświadczeniem, innowacyjnością, doskonałą or-
ganizacją i jakością wykonywanych prac. Dużym 

Synthos Dwory 7 Sp. z o.o.

profesjonalizmem i chęcią współpracy, w krótkim czasie 
odpowiadał na nasze zapytania i oferował rozwiązania 
w każdej poruszonej przez nas kwestii”.
Ergon S.A. (Grecja)

„Polimer Grzegorz Grzesik, dysponując wysoko kwa-

ogromnym zaangażowaniem, terminowo wywiązała się 
z powierzonych zadań przy zachowaniu najwyższych 
standardów jakości co potwierdziło pełny profesjonalizm 
Firmy”.
Air Liquide Polska Sp. z o.o.

-
dzeń ciśnieniowych”.
Hannecard Polska Sp. z o.o.

się innowacyjnością i niezawodnością”.
Grupa LOTOS S.A.

Wykonanie nowego urządzenia zostało przeprowadzone 
zgodnie z ustalonym harmonogramem, a wszystkie prace 
demontażowo-montażowe zostały przeprowadzone 
w terminie.

Zakłady Azotowe „Kędzierzyn” S. A.
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CERTYFIKATY

Każdy wytwarzany przez nas produkt spełnia rygorystyczne wymagania jakościowe, od-
-

uprawnień, każdorazowo, gdy to jest wymagane, ocenie podlegają procesy projektowa-
nia i wytwarzania urządzeń ciśnieniowych zgodnie z europejską Dyrektywą Ciśnieniową 
2014/68/EU.

CERTYFIKACJE I UPRAWNIENIA:

UDT MODERNIZACJE - Uprawnienie do 
dokonywania modernizacji kotłów paro-
wych, kotłów wodnych i zbiorników sta-
łych ciśnieniowych

UDT NAPRAWY - Uprawnienie do wyko-
nywania napraw kotłów parowych, kotłów 
wodnych i zbiorników stałych ciśnienio-
wych

UDT WYTWARZANIE - Uprawnienie do wy-
twarzania elementów urządzeń ciśnienio-
wych i bezciśnieniowych

UDT LABORATORIUM - Świadectwo uzna-
nia Laboratorium do wykonywania badań 
laboratoryjnych

ASME NDE
personelu badań nieniszczących zgodnie 
z przepisami ASME

ISO 9001 - Certyfikacja Systemu Zarzą-
dzania Jakością

ISO 14001 / ISO 45001 -
temu Zarządzania Środowiskowego oraz 

-
czeństwem i Higieną Pracy

EN ISO 3834-2 - Ocena procesu spawal-
niczego

EN 1090-1 EXC3 - Zakładowa Kontrola 
Produkcji

EN 1090-2 EXC3 - Spawalnicze Świadec-

EN 764-5 - System Przenoszenia Oznaczeń

PED 2014/68/UE ANNEX I 
kompetencji producenta do wykonywania 
połączeń spawanych według wymagań 
Dyrektywy ciśnieniowej 2014/68/UE.

 - Potwierdzenie

ASME U - Świadectwo upoważniające do 
wytwarzania zbiorników ciśnieniowych zgod-
nie z ASME Boiler and Pressure Vessel Code 
Sekcja VIII Dywizja 1

ASME U2 - Świadectwo upoważniające do 
wytwarzania zbiorników ciśnieniowych zgod-
nie z ASME Boiler and Pressure Vessel Code 
Sekcja VIII Dywizja 2
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