Zatqcznik nr 15. pWPS nr 20/GAZ/16.P do Instrukcji montazu i spawania fittingéw i kréécéw na obiektach gazowniczych
Operatora Gazociqgéw Przesytowych GAZ-SYSTEM S.A.

Lalqcznik nr 15. pWPS nr 20/GAZ/16.P
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Technika spawania
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Badania i kiasyhikacja
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