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URZAD DOZORU
TECHNICZNEGO

CERTIFICATE

Stwierdza sig. ze

ENERGOMONTAZ-POLNOC-BELCHATOW
'SPOLKA AKCYJNA
MONTAZOWA 2, 97-427 ROGOWIEC

~ posiada uprawnienie do wykonywania napraw

ZBIORNIKOW BEZCISNIENIOWYCH | ZBIORNIKOW NISKOCISNIENIOWYCH DO
MATERIALOW TRUJACYCH LUB ZRACYCH
ZBIORNIKOW BEZCISNIENIOWYCH [ ZBIORNIKOW NISKOCISNIENIOWYCH DO
‘ MATERIALOW CIEKLYCH ZAPALNYCH '
ZBIORNIKOW STALYCH PRZEZNACZONYCH SPECJALNIE DLA RUROCIAGOW
PRZESYLOWYCH
KOTLOW PAROWYCH
KOTLOW WODNYCH
RUROCIAGOW PARY LACZACYCH KOCIOL Z TURBOGENERATOREM
RUROCIAGOW TECHNOLOGICZNYCH DO MATERIALOW PALNYCH

i,

1V
i‘-',l_/-c

RUROCIAGOW TECHNOLOGICZNYCH DO MATERIALOW TRUJACYCH LUB ZRACYCH

RUROC]AGOW PRZESYLOWYCH DO MATERIALOW PALNYCH
RUROCIAGOW PRZESYLOWYCH DO MA'I‘ERIALOW TRUJACYCH LUB ZRACYCH
ZBIORNIKOW STALYCH CISNIENIOWYCH
KOTLOW Z ORGANICZNYMI NOSNIKAMI CIEPLA
ZBIORNIKOW PRZENOSNYCH

Szczegolowy zakres 1 warunki uprawnienia okreslone sg w zalaczniku do decyzji uprawniajacej.

Uprawnienie nadano w dniu 01.07.2021r.
Zarejestrowano pod nr UC-20-7-N/2-21

Z up. Prezesa UDT

erzy Sokofowski
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. ARRATS Lodz, dnia 01.07.202 1
URZEDU DOZORU TECHNICZNEGO

DECYZJA Nr UC-20-7-N/2-21
z dnia 01 lipca 2021r.
Na podstawie art. 9 ust. 1, 2 i 4 ustawy z dnia 21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym

(Dz. U, z 2021 r. poz. 272) oraz art. 104 ustawy z dnia 14 czerwea 1960 r. Kodeks postgpowania
administracyjnego (Dz.U. z 2020 r. poz. 256)

uprawnia sieg

ENERGOMONTAZ-POLNOC-BELCHATOW
SPOLKA AKCYJNA
MONTAZOWA 2, 97-427 ROGOWIEC

do naprawy

zbiornikéw bezcisnieniowych i zbiornikéw niskoci$nieniowych do materialéw trujacych lub zracych,
zbiornikow bezci$nieniowych i zbiornikéw niskoci$nieniowych do materialéw cieklych zapalnych,
zbiornikow stalych przeznaczonych specjalnie dla rurociagéow przesylowych, kotlow parowych, kotlow
wodnych, rurociagéw pary laczacych kociol z turbogeneratorem, rurociagéw technologicznych do
materialow palnych, rurociagéw technologicznych do materialéw trujgcych lub Zrgeych, rurociggow
przesylowych do materialéw palnych, rurociggéw przesylowych do materialow trujgcych lub Zzrgcych,
zbiornikéw stalych ci$nieniowych, kotléw z organicznymi nosnikami ciepla, zbiornikéw przenosnych

zobowigzujac jednoczesnie do przestrzegania warunkow uprawnienia, okreslonych w zataczniku nr 1 do decyzji.

Uchyla sig decyzje UDT Nr UC-20-7-N/1-92 z dnia 10 grudnia 1992 w sprawie uprawnienia do naprawy.

UZASADNIENIE
Na podstawie art. 107 § 4 Kodeksu postgpowania administracyjnego odstapiono od sporzadzenia uzasadnienia.

PREZ
URZEDU DOZORL HNICZNEGO
O HNICZNEGO

w todzi

mgring. Jdrzy Sokolowski
POUCZENIE: Od niniejszej decyzji przystuguje stronie prawo do wniesienia ofania do Ministra Rozwoju,

Pracy i Technologii, w terminie 14 dni od dnia dorgezenia decyzji, za posrednictwem Prezesa Urzedu Dozoru
Technicznebo ul. Szezedliwicka 34, 02-353 Warszawa. W trakcie biegu terminu do wniesienia odwolania strona
moze zrzec si¢ prawa do wniesienia odwotania wobec organu administracji publicznej, ktory wydat dccyqq V4
dniem dorgczenia organowi administrac)i publ:cmej os$wiadczenia o zrzeczeniu sig¢ prawa do wniesienia
odwolania przez ostatnig ze stron postgpowania, decyzja staje sig ostateczna i prawomocna.




URZAD DOZORU TECHNICZNEGO Zatacznik nr |
Oddzial w Lodzi do Decyzji Nr  UC-20-7-N/2-21

Numer Rejestru Zakladu 7 % dila G lipea 2021

WARUNKI UPRAWNIENIA

ENERGOMONTAZ-POLNOC-BELCHATOW
SPOLKA AKCYJNA
MONTAZOWA 2, 97-427 ROGOWIEC

1. Dokumentacja techniczna naprawy

1.1. Dokumentacja techniczna ( instrukcja techniczna ) naprawy wymaga uzgodnienia z Urzedem Dozoru
Technicznego ( oddziatem UDT lub CLDT ).

1.2.  Zmiana w uzgodnionej dokumentac)i technicznej ( instrukcji technicznej ) naprawy wymaga ponownego
uzgodnienia z Urz¢gdem Dozoru Technicznego ( oddzialem UDT lub CLDT ).

2. Naprawa

2.1.  Kazda naprawa musi by¢ uzgodniona z Urzedem Dozoru Technicznego.
2.2. Naprawa musi spelnia¢ wymagania okreslone w:

|y warunkach technicznych dozoru technicznego: Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia |8 wrzesnia
2001 r. w sprawie warunkow technicznych dozoru technicznego, jakim powinny odpowiadac zbiorniki
bezcisnieniowe i niskoci$nieniowe przeznaczone do magazynowania materiatow cieklych zapalnych
(DZ.U. 2001 nr 113 poz. 1211), Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 16 kwietnia 2002 r. w
sprawie warunkéw technicznych dozoru technicznego, jakim powinny odpowiadac zbiorniki
bezci$nieniowe i niskocisnieniowe przeznaczone do magazynowania materiatow trujacych lub zracych
(Dz.U. 2002 nr 63 poz. 572), Rozporzadzenie MGPiPS z dnia 9.07.2003r. (Dz. U. Nr 135, poz. 1269),
WUDT/UC/2017

2) instrukcjach technologicznych Wg wykazu instrukeji technologicznych

3) instrukcjach dla kontroli jakosci Wg wykazu instrukcji kontroli jakosci

4) procedurach Wg wykazu procedur ZSZJ

2.3.  Osoby odpowiedzialne za naprawy oraz osoby naprawiajgce urzadzenia powinny posiadac
kwalifikacje i uprawnienia wymagane przepisami o dozorze technicznym.

3. Kontrola jakosci

3.1.  Kontrola jakoSci :

1) dokonuje odbioru jakosciowego dostaw materiatow i elementow przeznaczonych do
napraw oraz sprawuje nadzor nad ich identyfikacja i przechowywaniem do |
czasu ich wykorzystania w naprawianych urzadzeniach,




3.2

3.3.

34

4.1.

4.2.

4.4,

4.5,

2) sprawuje nadzor nad prawidtowoscia procesu naprawiania urzgdzen,
3) wykonuje badania miedzyoperacyjne i kontrolne w zakresie podanym w instrukeji dla kontroh jakoscei,

4) wykonuje koncowe badania techniczne naprawionych urzadzen zgodnie z instrukeja dla kontroli
jakosci i/lub procedurami oraz przepisami o dozorze technicznym,

5) zapewnia wlasciwe przygotowanie naprawionych urzadzen do badan sprawdzajacych zgodnosé
wykonania z dokumentacjg techniczng i warunkami technicznymi dozoru technicznego,

6) oznacza urzadzenia swoja cecha w miejscach okreslonych w instrukeji dla kontroli jakosci lub
procedurach systemu zarzadzania jakoscia.

Dla naprawionych urzadzen kontrola jukosci wystawia dokumentacje powykonawcza.

Na dowod prawidlowosci wykonania i zbadania naprawionych urzadzen kontrola jako§ci wystawia
dokumentacje, w zakresie okreslonym w instrukcji dla kontroli jakosci.

Osoby odpowiedzialne za kontrole jakosci naprawianych urzadzen musza posiada¢ kwalifikacje wymagane
przepisami o dozorze technicznym.

4. Postanowienia Koncowe

Zaklad jest zobowiazany zawiadomi¢ Urzad Dozoru Technicznego Oddzial w Lodzi
o kazdej zmianie danych zawartych we wniosku o uprawnienie zakladu oraz w
zalycznikach do tego wniosku bedacych podstawa okreslenia zakresu i warunkow
ninigjszego uprawnienia.

Zmiana zakresu lub warunkow uprawnienia moze nastapi¢ wylgcznie na podstawie decyzji
Urzgdu Dozoru Technieznego Oddzial w Eodzi,

Urzad Dozoru Technicznego Oddziat w Lodzi przeprowadza kontrolg przestrzegania warunkoéw niniejszego
uprawnienia.

Urzad Dozoru Technicznego Oddzial w Lodzi zawiesi uprawnienie w przypadku
stwierdzenia:

1) nieprzestrzegania warunkow okreslonych w niniejszym uprawnieniu,

2)  niewlasciwej jakosci, majace] wpltyw na bezpieczenstwo eksploatacii, naprawianych

urzadzen.

Urzad Dozoru Technicznego Oddzial w Lodzi cofnie uprawnienie w przypadku nieusunigcia
w wyznaczonym terminie uchybien stanowiacych podstawe zawieszenia uprawnienia.

Z up. Prezesa UDT




URZAD DOZORU TECHNICZNEGO Zalaeznik nr 2/ ARKUSZ OC1

Oddzial wOddzial terenowy w Lodzi do Decyzji Nr UC-20-7-N/2-21
. i i )2

Numer Rejestru Zakladu 7 % dnix 01 lipea 2021+,

ZAKRES UPRAWNIENIA
technologia - obrobka cieplna

1. Nazwa zakladu: ENERGOMONTAZ-POLNOC-BELCHATOW
SPOLKA AKCYJNA
MONTAZOWA 2, 97-427 ROGOWIEC

2. Rodzaj stosowanych procesow i istotne parametry obrébki cieplnej

Tablica OC1
Obrobka Raden] oo,
cieplna zabiegi cieplne
Zzwigzana z |2 = 8 Faza procesu
procesem Wyrob.element g S § g 5 wytwarzania Zakres
wytwarzania obrabiany cieplnie £ 22|z % |- obrobka cicplna obrébki
28|82 &=
Spawanie elementow urzadzen X migdzystopniowa | obrobka miejscowa
cidnieniowych i
bezcisnieniowych
elementow urzadzen X koficowa caty element
cisnieniowych i
bezcisnieniowych

Z up. Prezesa UDT

URZAD DO NICZNEGO




URZAD DOZORU TECHNICZNEGO Zalacznik nr 2 / ARKUSZ PPI
do Decyzji Nr UC-20-7-N/2-21

Oddzial terenowy w Lodzi 2 dnia 01 lipca 2021r.
Numer Rejestru Zakladu 7

ZAKRES UPRAWNIENIA
technologia - przerébka plastyczna

1. Nazwa zakladu: ENERGOMO.\ITA?’POLNOC-BELCHATOW
SPOLKA AKCYJNA
MONTAZOWA 2, 97427 ROGOWIEC

2. Metoda - rodzaj operacji ksztaltowania /taczenia i dane procesu przerobki plastycznej
Tablica PP1

Ksztaltowanie i
zabiegi cieplne
Przerobka :
. na zimno| na goraco
plastyczna - Rodzaj Grupa mate- = 2 r.‘.{ﬁ
rodzaj operacji wyrobu, riatowa o ?E:. E %
ksztaltowania/ elementu/ wg R g. 2
faczenia sposob ISO/TR Gatunek Zakres IR Matoda
Lp. | plastycznego wykonania 15608: 2017|  materiatu wymiarowy :ié 2|12 |8 przerbbki
s |28 |8
AEIEE
1 |giccie i zwijanie  |[maszynowe 1 Wszystkie gatunki X Maszynowo
grupy |
2 |giecie rur maszynowe 1 Wszystkie gatunki X Maszynowo
grupy |
3 |prostowanie Maszynowo i recznie 1 Wszystkie gatunki X Maszynowo
grupy |

4. Szezegoly dotyczace obrobki cieplnej zwigzanej z procesem przerobki plastycznej zawiera Arkusz OCI.

Z up. Prezesa UDT

FH-HNICZNEGS
todzi

Strona 1/1




URZAD DOZORU TECHNICZNEGO Zalacznik nr 2 / ARKUSZ S

3 ‘ ' do Decyzji Nr UC-20-7-N/2-21
Oddzial terenowy w Lodzi 2 dnia 01 lipca 2021r.

Numer Rejestru Zaktadu 7

ZAKRES UPRAWNIENIA
technologia - spajanie metali

1. Nazwa zakladu: ENERGOMONTAZ-POLNOC-BELCHATOW
SPOLKA AKCYJNA
MONTAZOWA 2, 97-427 ROGOWIEC

2. Szczegb6lowe dane dotyczgce prac spawalniczych zawarte sa w zatwierdzonych kartach
WPS / kartach operacyjnych.

3. Dane dotyczace procesu spajania, zakresu wymiarowego Tablica S
Zakresy wymiarowe
Grupa mate- lgczonych elementdéw (mm)
ria\?wa Zakres
Rodzaj Metoda spajania ISO?TR dl}r.:jc Rodzaj akres graboda Srednicy

L.p.| materiaku wg PN-EN ISO 4063:2011 I5608: 2017|  spoin | wyrobu Blacha Rura Zewngtrzne]

1 |Stale [ 135-spawanie metodg MAG | BW |P 10

2 |Stale [ 135-spawanie metodg MAG 1 BW |P 10

3 |Stale [ 135-spawanie metoda MAG 1 BW |P 12

4 |Stale | 135-spawanie metodg MAG 1 BW |P 12

5 |Stale | 135/121-kombinowana 1 BW [P 12

6 |Stale | 135-spawanie metoda MAG | BW |P 12

7 |Stale [ 141-spawanie metodg TIG 6 BW |T 5.6 60,3
8 |Stale [ 141-spawanie metodg TIG 6,8 BW |T 2,0 10,0
9 |Stale [141/111-kombinowana 6 BW T 36 237
10 |Stale [ 141-spawanie metoda TIG 8 BW |T 5 76,1
11 |Stale [141/111-kombinowana 5 BW |T 10 168.3
12 |Stale [ 141711 1-kombinowana | BW [T 12,5 168
13 |Stale [141/111-kombinowana 5 BW |T 14.2 159
14 |Stale [ 141-spawanie metoda TIG 5 BW |T 5 60,3
15 |Stale [ 141-spawanie metodg TIG 5 BW |T 31,8
16 |Stale [ 141-spawanie metoda TIG ] BW [T 4 60,3
17 |Stale [ 1417135-kombinowana 8 BW [T 7.1 1683
18 |Stale [141/111-kombinowana 6 BW [T 12.5 1143
19 |Stale | 141-spawanie metoda TIG 1.8 BW |T 5 76,1
20 |Stale [141/111-kombinowana 5 BW [T 14,2 1143
21 |Stale [ 135-spawanie metoda MAG 8 BW |P 12

22 |Stale [ 135-spawanie metodg MAG 1 BW [P 15

23 |Stale [ 135-spawanie metoda MAG 3 BW [P 5

24 [Stale [ 141-spawanie metoda TIG 8 BW [T 1,6 21,3
25 [Stale 141/111-kombinowana 1,8 BW T 11 1143
26 | Stale 141-spawanie metoda TIG 8 BW |T 3.7 21,3
27 |Stale L4 1-spawanie metodg TIG 5 BW |T 3.6 21,3
28 |Stale 141-spawanie metoda TIG | BW |T 3.6 21,3
29 |Stale 1 41-spawanie metoda TIG 6 BW [T 3.7 21,3
30 |Stale 141-spawanie metodg TIG 6,8 BW [T 3.7 21,3
31 |Stale 11 1-spawanie lukowe elektroda 1 BW |P 15

otulong |

Arkusz S Strona 1/3




Zakresy wymiarowe _
| Grupa malte- | laczonych elementow (mm)
rialowa
w - Tl bni Zakr
Rodzaj Metoda  spajania ISO?T R dlz;je Rodzaj Zalkaes grubobes ﬁrednfsy

Lp.| materiahy wg PN-EN ISO 4063:201 1 15608: 2017) spoin | wyrobu | plove | Ry | ZEWDEUZRC
32 |Stale 141/111-kombinowana 1 BW |T 12,5 219,1
33 |Stale 141/11 | -kombinowana 1 BW |T 12,5 219,1
34 |Stale 136-spawanie lukowe drutem 1 BW |P 12

proszkowym w oslonie gazu aktywnego
35 [Stale [135-spawanie metoda MAG 1 BW |P 3
36 |Stale | 141-spawanie metodq TIG 5 BW |P 4
37 |Stale [ 141-spawanie metoda TIG 5 BW |P 4
38 |Stale [ 141-spawanie metoda TIG 5.6 BW, FW |P 10+4
39 |Stale 141-spawanie metody TIG f FW |P 6
40 |Stale 1 35-spawanic metodg MAG 1 BW |P 20
41 |Stale [ 141-spawanie metoda TIG 1 BW [T [ 7.1 60,3
42 |Stale [ 13 1-spawanie metody MIG ] BW |P 6 | |
43 [Stale | 135-spawanie metodq MAG | | BW [P 12 [
e |S(ulc 135-spawanie metody MAG | BW |P 40
45 |Stale 13 1-spawanie metody MIG | BW |P 8
46 |Stale 135-spawanie metodg MAG 5 BW |P 12
47 |Stale 141-spawanie metody TIG 5 BW |T 2.3
48 |Stale [ 141-spawanie metodg TIG 5.8 BW [T 2 10,2
49 |Stale 11 1-spawanie lukowe elektroda 1 BW |P 12

otulong
50 [Stale [ 135-spawanie metodg MAG 1 BW |P 12
51 |Stale 1 11-spawanie lukowe elektroda ] BW |P 12

otulona
52 |Stale 1 I'1-spawanie lukowe elektroda 1 FW P 30

otulona
53 |Stale 136-spawanie lukowe drutem 1 FW |P 12

proszkowym w oslonie gazu aklywnego
54 |Stale 14 1-spawanie metoda TIG 8 BW T | ! 5.6/ 44.5
55 |Stale | 141-spawanie metodg TIG 6 BW |T | ; 8| 42,4
56 |Stale 14 1-spawanie metoda TIG 6 BW [T 7,1l 4.5
57 |Stale 141-spawanie metodg TIG L5 BW |T 6.3 42,4
58 |Stale |4 1-spawanie metodyg TIG 5 BW |T 6.3 424
59 |Stale 141-spawanic metody TIG I BW [T 2.6 33,7
60 |Stale [141/111-kombinowana 3 | BW [T 28 159
61 |Stale [141/111-kombinowana 4 l BW T 25 219,1
62 |Stale 14 1-spawanie metodg TIG | [ BW |T 7.1 424
63 |Stale 14 1-spawanie metody TIG 6 BW T 7.1 4.5
64 |Stale 14 1-spawanie metody TIG 8 BW T 6.3 44.5
65 |Stale 141-spawanie metodg T1G 6 BW T 7.1 4.5
66 |Stale 141/11 1-kombinowana 4 BW |T 38 273
67 |Stale 141-spawanie metodg TIG 5.8 BW IT 6+5 63,5
68 |Stale 141-spawanie metodg TIG 8 FwW [T 615 63.5
69 |Stale 141-spawanie metodg TIG 8 FW T 6+5 63,5
70 |Stale [ 141-spawanie metodg TIG 5.8 BW |T 5 483
71 [Stale 1 11-spawanie lukowe elektroda 1 FW |P 6

otulona
72 |Stale [ 141711 1 -kombinowana 6 BW |T 33 406,4
73 |Stale [141/111-kombinowana 5.6 BW |T 20 156

Arkusz S Strona 2/3




Zakresy wymiarowe ]
Grupa mate- lgczonych elementdw (mm)
rialowa
wg | Ro- Zakres grubosci Lakres

Rodzaj Metoda spajania ISO/TR | dzaje | Rodzaj e srednicy

Lp.| materiah wg PN-EN 1SO 4063:2011 15608:2017) spoin |wyrobu | piocpe | Rura | ZEWRGUE0C)
74 |Stale [ 13 1-spawanie metodg MIG 8 BW |T 11,15 88,9

75 |Stale | 13 1-spawanie metodg MIG 8 BW [P 25

4. Szczegoly dotyczace obrobki cieplnej zwigzanej z procesem spawania zawiera Arkusz OCI

Z up. Prezesa UDT

1M ICZNEGO
v codzi

3/3

Arkusz S Strona




