~Sukcesywna dostawa ksztattek stalowych (zwezek i den koszykowych) PN-EN 10253-2 z konncéwkami do spawania wg na
stalowych sieciach gazowych o ci$nieniu roboczym (MOP) mniejszym lub rownym 0,5 MPa dla Polskiej Spotki Gazownictwa sp. z

0.0. Oddziat Zaktad Gazowniczy w Olsztynie”

Zalacznik nr 1 do Umowy Ramowej Nr.........ccccevveiiiinininns zdnia .....cocveiiiiiiiineen na

dostawe ksztattek.

Szczegoétowy Opis Produktéw dostarczanych w ramach Przedmiotu Umowy

1. Okreslenie Przedmiotu Umowy.

1.1.

Sukcesywna dostawa nowych elementéw stalowych do stosowania na stalowych sieciach gazowych o MOP
< 0,5MPa dla Polskiej Spoétki Gazownictwa sp. z 0.0. Oddziat Zaktad Gazowniczy w Olsztynie w ramach
Zadania:

Zadanie: Ksztattki stalowe z koncowkami do spawania wg PN-EN 10253-2 do stosowania na stalowych
sieciach gazowych o ci$nieniu MOP < 0,5MPa (zwezki i dna koszykowe).

Przedmiotem Umowy jest Sukcesywna dostawa ksztattek stalowych z kohAcdéwkami do spawania
wg PN-EN 10253-2 (zwezek i den koszykowych) zwanych dalej ksztattkami, ktére majg by¢ stosowane do
budowy nowych obiektow stalowej sieci gazowej jak rowniez do przebudowy, rozbudowy, remontu, naprawy
istniejacych obiektow stalowej sieci gazowej o cisnieniu roboczym (MOP) mniejszym lub réwnym 0,5 MPa,
na podstawie jednostkowych Zaméwien dla Polskiej Spétki Gazownictwa sp. z o0.0., Oddziat Zakfad
Gazowniczy w Olsztynie.

2. Szczegotowy opis Przedmiotu Umowy w tym parametry techniczne i jakosciowe jakie musza byé¢
spetnione dotyczacy rowniez ofert rownowaznych:

Wykaz ksztattek zawiera formularz ofertowy. Oferowane produkty powinny by¢ fabrycznie nowe
i spetnia¢ ponizsze wymagania:

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

Wszystkie oferowane ksztattki majgce by¢ zastosowane do budowy, przebudowy, remontu, naprawy
obiektow sieci gazowej bedgce wyrobami budowlanymi powinny by¢ dopuszczone do obrotu
i stosowania w budownictwie oraz posiadac:

» nadany znak budowlany B lub znak CE,

» odpowiednie dokumenty jakosci zgodnie z Zgodnie z Rozporzgadzeniem Parlamentu Europejskiego i
Rady (UE) 2024/3110 z dnia 27 listopada 2024 r. w sprawie ustanowienia zharmonizowanych zasad
wprowadzania do obrotu wyrobéw budowlanych i uchylenia rozporzgdzenia (UE) nr 305/2011
Rozporzadzeniem Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) Nr 305/2011 z dnia 9 marca 2011 r. lub
zgodnie z ustawg z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowalnych i Rozporzadzeniem Ministra
Infrastruktury i Budownictwa z dnia 17 listopada 2016 w sprawie sposobu deklarowania wtasciwosci
uzytkowych wyrobéw budowlanych oraz sposobu oznakowania ich znakiem budowlanym a w
szczegolnosci deklaracje wtasciwos$ci uzytkowych lub krajowg deklaracje wtasciwosci uzytkowych.

» Swiadectwo odbioru min. 3.1 zgodnie z normg PN-EN 10204.

Do ksztaltek dostarczanych na podstawie jednostkowych Zamoéwien nalezy kazdorazowo
dotgcza¢ ww. swiadectwa odbioru min. 3.1 wg PN-EN 10204 oraz Deklaracje wilasciwosci
uzytkowych lub Krajowa deklaracje wlasciwosci uzytkowych.

Wszystkie oferowane ksztattki powinny by¢ wytworzone, oznakowane i identyfikowalne zgodnie

z normag PN-EN 10253-2.

Oznakowanie ksztattek powinno zawieraé numer wytopu naniesiony przez producenta lub upowaznionego

przedstawiciela na kazdej ksztattce. Powyzszy numer wytopu powinien by¢ zawarty w dotgczanych

swiadectwach odbioru min. 3.1 wg PN-EN 10204.

Dla wszystkich ksztattek ustala sie materiat, ktérego minimalna normatywna granica plastycznosci Rtos

powinna wynosi¢ co najmniej 245MPa i nie wiecej niz 360MPa. Ww. ksztaltki o minimalnej normatywne;j

granicy plastycznosci Rto 5<245MPa nie spetnig warunkéw Zamawiajgcego i nie zostang odebrane.

Materiat ksztaltek powinien charakteryzowa¢ sie wymaganymi wartosciami udarnosci okreslonymi

w Polskich Normach dotyczacych rur stalowych przewodowych dla mediéw palnych i potwierdzonymi

badaniami tych udarnosci, w temperaturze -30 °C (minus trzydziesci ) Ilub nizszej

o minimalnej pracy tamania 40 J (dla probki pelnowymiarowej).

Wyniki badan udarnosci powinny zawarte w dotaczanych swiadectwach odbioru 3.1 wg PN-EN

10204.

Ksztattki o minimalnej normatywnej granicy Rtos2245MPa ale bez potwierdzonych w $wiadectwie odbioru

3.1 wymaganych wartosci badan udarnosci nie spetnig warunkéw Zamawiajgcego i nie zostang odebrane.

Strona1z4



~Sukcesywna dostawa ksztattek stalowych (zwezek i den koszykowych) PN-EN 10253-2 z konncéwkami do spawania wg na
stalowych sieciach gazowych o ci$nieniu roboczym (MOP) mniejszym lub rownym 0,5 MPa dla Polskiej Spotki Gazownictwa sp. z
0.0. Oddziat Zaktad Gazowniczy w Olsztynie”

2.6. Ksztaltki powinny byé wytworzone ze stali w petni uspokojonej. Dostarczanie ww. ksztaltek
w stanie surowym jest niedozwolone. W przypadku ksztaltowania na gorgco, ksztattki ze stali
weglowych mogg by¢ dostarczane bez obrdébki cieplnej, gdy kohcowa operacja ksztattowania zakonczona
zostata w temperaturze miedzy 750°C a 980°C.

2.7. Tolerancja owalno$ci srednicy rur tukéw wykonywanych podczas budowy gazociggu nie moze przekraczac
2,5% zewnetrznej Srednicy rur. Konce tukdw powinny by¢ zgodne z wymaganiami okreslonymi dla korcéw
rur przewodowych stalowych dla mediéw palnych,

2.8. Maksymalna zawarto$¢ wegla, dla wszystkich ksztaltek nie powinna przekracza¢ 0,21%,
a maksymalne gwarantowane zawartosci siarki i fosforu nie powinny przekracza¢ 0,035% dla kazdego
pierwiastka lub 0,05% tacznie w analizach wytopowych. Roéwnowaznik wegla CEVmax nie powinien byc¢
wigkszy niz 0,45.

2.9. Minimalna grubos¢ Scianek ksztattek (w miejscach koncow do spawania) powinna by¢ nie mniejsza niz
3,2 mm dla stalowych elementéw sieci gazowe;j.

2.10. Ksztattki powinny by¢ spawalne w warunkach panujgcych na placu budowy. Korce do spawania powinny
by¢ przygotowane tak, aby byta mozliwos¢ uzyskania spoiny czotowej z petnym przetopem.

2.11.Zamawiajgcy moze zastrzec sobie udziat tzw. strony trzeciej w celu przeprowadzenia czynnosci
kontrolnych dostarczanych ksztaltek. Wykonawca zostanie poinformowany o udziale strony trzeciej. W
takim przypadku Wykonawca zobowigzany jest w ramach tej samej umowy dostarczy¢ stronie trzeciej
kopie wszystkich specyfikacji dostaw materiatow i urzadzen, procedur i instrukcji, programoéw zapewnienia
jakosci i planéw kontroli oraz dokumentéw niezbednych do oceny.

2.12.Sposob pakowania:

» ksztattki o matych Srednicach powinny by¢ dostarczane w pojemnikach lub kartonach w sposéb
uporzgdkowany.

» Ksztattki o wiekszych $rednic powinny by¢é dostarczane na paletach w potozeniu stabilnym
z zastosowaniem przektadek z kartonu lub folii pecherzykowej.

Kontrola i odbiér dostaw bedzie odbywat sie zgodnie z Zarzagdzeniem nr 103/2020 Prezesa Zarzadu z dnia

26 listopada 2020 r.

3. Zamawiajgcy moze zastrzec sobie udziat tzw. strony trzeciej w celu przeprowadzenia czynnosci kontrolnych
dostarczanych ksztaltek. Wykonawca zostanie poinformowany o udziale strony trzeciej. W takim przypadku
Wykonawca zobowigzany jest w ramach tej samej umowy dostarczy¢ stronie trzeciej kopie wszystkich
specyfikacji dostaw materialtdbw i urzadzen, procedur i instrukcji, programéw zapewnienia jakosci
i planéw kontroli oraz dokumentéw niezbednych do oceny.

4. Oferowane ksztaltki powinny spetnia¢ wymagania zawarte w obowigzujgcych w PSG instrukcji ,Zasady budowy,
technologii spajania i napraw stalowych sieci gazowych” - dostepnej na stronie internetowej Zamawiajacego pod
adresem www.psgaz.pl, w zakladce: Dla kontrahenta / Wymagania techniczne.

5. Informacja na temat dokumentéw w tym dokumentéw, potwierdzajgcych posiadanie uprawnien, jakie majg
dostarczy¢ wykonawcy przy kazdorazowej dostawie ksztattek dla kazdego rodzaju ww. elementéw w celu
potwierdzenia ze oferowane dostawy spetniajg wymagania Zamawiajgcego:

Protokoty odbioru, aktualne dokumenty potwierdzajgce dopuszczenie do obrotu i stosowania w budownictwie,
Swiadectwa odbioru min. 3.1 PN-EN 10204, aktualne krajowe deklaracje wtasciwosci uzytkowych lub deklaracje
wiasciwosci uzytkowych potwierdzajgce spetnienie wymagan przepiséw prawa i norm szczegoélnie PN-EN 10253-
2, PN-EN 10204.

6. Szacunkowe ilosci zamawianych Produktéw zestawiono w Tabeli 1. Podane w Tabeli 1 ilosci Produktéw sg
ilosciami szacunkowymi i nie mogg by¢ podstawag do roszczen Wykonawcy wobec Zamawiajgcego. Umowa nie
zobowigzuje Zamawiajgcego do zamowienia wszystkich Produktow w ilosciach podanych w Tabeli 1, a
Zamawiajgcy zamawia Produkty wedtug witasnych potrzeb. Zamawiajgcy zastrzega sobie takze mozliwosé
zamowienia Produktow danego typu w ilosci wiekszej niz wskazana w Tabeli 1, przy czym wdéwczas zmniejszona
zostanie ilos¢ zamawianych Produktéw innych typow w taki sposob, by nie dopusci¢ do przekroczenia wartosci
Umowy, wskazanej w § 7.1 Umowy.
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Tabela 1. Wykaz ksztattek stalowych z koncéwkami do spawania wg PN-EN 10253-2 do stosowania na stalowych

sieciach gazowych o cisnieniu MOP < 0,5MPa (zwezki i dna koszykowe).

L . A Srednica DN (Dz $rednica zewnetrzna x Szacowana
p. Przedmiot zamowienia DS S
grubosé¢ scianki) ilos¢ w szt.
Ksztattki stalowe z koncéwkami do spawania spetniajgce wymagania normy PN-EN 10253-2 do stosowania na
sieciach gazowych o MOP = 0,5MPa: zwezki i dna koszykowe.
1 Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 20/15 (26,9x3,2/21,3x3,2) 2
2 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 25/15 (33,7x3,2/21,3x3,2) 2
3 Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 25/20 (33,7x3,2/26,9x3,2) 2
4 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 32/15 (42,4x3,6/21,3x3,2) 6
5 Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 32/20 (42,4x3,6/26,9x3,2) 2
6 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 32/25 (42,4x3,6/33,7x3,2) 2
7 Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 40/20 (48,3x3,6/26,9x3,2) 2
8 Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 40/25 (48,3x3,6/33,7x3,2) 2
9 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 40/32 (48,3x3,6/42,4x3,6) 2
10 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 50/20 (60,3x3,6/26,9x3,2) 2
11 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 50/25 (60,3x3,6/33,7x3,2) 2
12 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 50/32 (60,3x3,6/42,4x3,6) 11
13 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 50/40 (60,3x3,6/48,3x3,6) 8
14 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 65/32 (76,1x3,6/42,4x3,6) 2
15 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 65/40 (76,1x3,6/48,3x3,6) 2
16 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 65/50 (76,1x3,6/60,3x3,6) 2
17 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 80/32 (88,9x4,0/42,4x3,6) 2
18 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 80/40 (88,9x4,0/48,3x3,6) 2
19 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 80/50 (88,9x4,0/60,3x3,6) 23
20 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 80/65 (88,9x4,0/76,1x3,6) 3
21 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 100/50 (108,0x3,6/60,3x3,6) 2
22 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 100/50 (114,3x4,5/60,3x3,6) 2
23 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 100/65 (114,3x4,5/76,1x3,6) 2
24 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 100/80 (108,0x3,6/88,9x4,0) 2
25 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 100/80 (114,3x4,5/88,9x4,0) 2
26 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 100/100 (114,3x4,5/108,0x3,6) 2
27 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 125/100 (139,7x4,0/108,0x3,6) 2
28 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 125/100 (139,7x4,0/114,3x4,5) 2
29 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/50 (159,0x4,5/60,3x3,6) 2
30 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/65 (159,0x4,5/76,1x3,6) 2
31 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/80 (159,0x4,5/88,9x4,0) 2
32 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/100 (159,0x4,5/108,0x3,6) 2
33 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/50 (168,3x4,5/60,3x3,6) 2
34 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/65 (168,3x4,5/76,1x3,6) 2
35 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/80 (168,3x4,5/88,9x4,0) 2
36 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/100 (168,3x4,5/114,3x4,5) 2
37 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/125 (168,3x4,5/139,7x4,0) 2
38 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 150/150 (168,3x4,5/159,0x4,5) 2
39 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 200/80 (219,1x6,3/88,9x4,0) 2
40 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 200/100 (219,1x6,3/108,0x3,6) 2
41 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 200/100 (219,1x6,3/114,3x4,5) 2
42 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 200/125 (219,1x6,3/139,7x4,0) 2
43 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 200/150 (219,1x6,3/159,0x4,5) 2
44 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 200/150 (219,1x6,3/168,3x4,5) 2
45 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 250/150 (273,0x6,3/159,0x4,5) 2
46 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 250/150 (273,0x6,3/168,3x4,5) 2
47 | Zwezka symetryczna — EN 10253-2 — min. Typ A DN 250/200 (273,0x6,3/219,1x6,3) 2
48 | Dno—EN 10253-2 — min. Typ A DN 15 (21,3x3,2) 2
49 | Dno—EN 10253-2 — min. Typ A DN 20 (26,9x3,2) 2
50 | Dno — EN 10253-2 — min. Typ A DN 25 (33,7x3,2) 2
51 | Dno—EN 10253-2 — min. Typ A DN 32 (42,4x3,6) 2
52 | Dno — EN 10253-2 — min. Typ A DN 40 (48,3x3,6) 2
53 Dno — EN 10253-2 — min. Typ A DN 50 (60,3x3,6) 2
54 | Dno —EN 10253-2 — min. Typ A DN 65 (76,1x3,6) 2
55 | Dno — EN 10253-2 — min. Typ A DN 80 (88,9x4,0) 2
56 | Dno — EN 10253-2 — min. Typ A DN 100 (108,0x3,6) 2
57 | Dno — EN 10253-2 — min. Typ A DN 100 (114,3x4,5) 5
58 | Dno —EN 10253-2 — min. Typ A DN 150 (159,0x4,5) 4
59 | Dno —EN 10253-2 — min. Typ A DN 150 (168,3x4,5) 4
60 | Dno—EN 10253-2 — min. Typ A DN 200 (219.1x6,3) 4
61 | Dno—EN 10253-2 — min. Typ A DN 250 (273,0x6,3) 2
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Tabela 2. Wykaz oséb odpowiedzialnych za sktadanie zamowien, odbidr ksztattek i podpisywanie protokotow

odbioru.

Osoba/y odpowiedzialna/e
za odbior ksztattek i
podpisywanie protokotéw
odbioru

Nr telefonu / e-mail

Osoba/y odpowiedzialna/e
za sktadanie zamoéwien

Nr telefonu / e-mail

Gazownia w Olsztynie ul.
Lubelska 42A, 10-409 Olsztyn
1. Wojciech Wdjcik

2. Dariusz Matejko

3. Rafat Rus¢

89 538 30 36 / wojciech.wojcik@psgaz.pl
89 538 30 28 / dariusz.matejko@psgaz.pl

89 538 30 34 / rafal.rusc@psgaz.pl

0ZG w Olsztynie ul. Lubelska
42A, 10-409 Olsztyn

1. Mirostaw Matkowski

2. Wojciech Wajcik

2. Rafat Rus¢

89538 3167 lub 609 060 164 /
miroslaw.malkowski@psgaz.pl
89 538 30 36/ wojciech.wojcik@psgaz.pl
89 538 30 34/ rafal.rusc@psgaz.pl

Gazownia w Ostrédzie ul.
Gizewiusza 34, 14-100
Ostroda

1. Andrzej Sokét

2. Bozena Dobrytko

89 538 31 30 / andrzej.sokol@psgaz.pl
895383138/
bozena.dobrylko@psgaz.pl

0ZG w Olsztynie ul. Lubelska
42A, 10-409 Olsztyn

1. Mirostaw Matkowski

2. Wojciech Wdjcik

2. Rafat Rus¢

89538 31 67 lub 609 060 164 /
miroslaw.malkowski@psgaz.pl
89 538 30 36/ wojciech.wojcik@psgaz.pl
89 538 30 34/ rafal.rusc@psgaz.pl

Gazownia w Ketrzynie ul. Plac
Stowianski 1, 11-400 Ketrzyn
1. Kierzek Tomasz

89 538 34 74 / tomasz.kierzek@psgaz.pl

0ZG w Olsztynie ul. Lubelska
42A, 10-409 Olsztyn

1. Mirostaw Matkowski

2. Wojciech Wéjcik

2. Rafat Rus¢

89538 31 67 lub 609 060 164 /
miroslaw.malkowski@psgaz.pl
89 538 30 36/ wojciech.wojcik@psgaz.pl
89 538 30 34/ rafal.rusc@psgaz.pl

Gazownia w Elblagu ul.
Czerniakowska 8, 82-300
Elblag

1. Krzysztof Kamienowski
2. Mirostaw Romanowski

5524998 46 /
krzysztof.kamienowski@psgaz.pl
552499842/
miroslaw.romanowski@psgaz.pl

0ZG w Olsztynie ul. Lubelska
42A, 10-409 Olsztyn

1. Mirostaw Matkowski

2. Wojciech Wojcik

2. Rafat Rus¢

89538 31 67 lub 609 060 164 /
miroslaw.malkowski@psgaz.pl
89 538 30 36/ wojciech.wojcik@psgaz.pl
89 538 30 34/ rafal.rusc@psgaz.pl

Gazownia w Dziatdowie ul.
Hallera 32, 13-200 Dziatdowo
1. Danuta Jankowska

2. Krzysztof Kostewicz

895383450/
danuta.jankowska@psgaz.pl
895383451/
krzysztof.kostewicz@psgaz.pl

0ZG w Olsztynie ul. Lubelska
42A, 10-409 Olsztyn

1. Mirostaw Matkowski

2. Wojciech Wéjcik

2. Rafat Rus¢

89 538 31 67 lub 609 060 164 /
miroslaw.malkowski@psgaz.pl
89 538 30 36/ wojciech.wojcik@psgaz.pl
89 538 30 34/ rafal.rusc@psgaz.pl

Gazownia w Etku ul.
Sportowa 1, 19-300 Etk
1. Marek Nowicki

2. Antoni Zasimowicz

87 538 34 64 / marek.nowicki@psgaz.pl
875383461/
antoni.zasimowicz@psgaz.pl

0ZG w Olsztynie ul. Lubelska
42A, 10-409 Olsztyn

1. Mirostaw Matkowski

2. Wojciech Wojcik

2. Rafat Rus¢

89538 31 67 lub 609 060 164 /
miroslaw.malkowski@psgaz.pl
89 538 30 36/ wojciech.wojcik@psgaz.pl
89 538 30 34/ rafal.rusc@psgaz.pl

Strona4z 4



mailto:wojciech.wojcik@psgaz.pl
mailto:dariusz.matejko@psgaz.pl
mailto:rafal.rusc@psgaz.pl
mailto:miroslaw.malkowski@psgaz.pl
mailto:wojciech.wojcik@psgaz.pl
mailto:rafal.rusc@psgaz.pl
mailto:andrzej.sokol@psgaz.pl
mailto:bozena.dobrylko@psgaz.pl
mailto:miroslaw.malkowski@psgaz.pl
mailto:wojciech.wojcik@psgaz.pl
mailto:rafal.rusc@psgaz.pl
mailto:tomasz.kierzek@psgaz.pl
mailto:miroslaw.malkowski@psgaz.pl
mailto:wojciech.wojcik@psgaz.pl
mailto:rafal.rusc@psgaz.pl
mailto:krzysztof.kamienowski@psgaz.pl
mailto:miroslaw.romanowski@psgaz.pl
mailto:miroslaw.malkowski@psgaz.pl
mailto:wojciech.wojcik@psgaz.pl
mailto:rafal.rusc@psgaz.pl
mailto:danuta.jankowska@psgaz.pl
mailto:krzysztof.kostewicz@psgaz.pl
mailto:miroslaw.malkowski@psgaz.pl
mailto:wojciech.wojcik@psgaz.pl
mailto:rafal.rusc@psgaz.pl
mailto:marek.nowicki@psgaz.pl
mailto:antoni.zasimowicz@psgaz.pl
mailto:miroslaw.malkowski@psgaz.pl
mailto:wojciech.wojcik@psgaz.pl
mailto:rafal.rusc@psgaz.pl

