\\E] Fitting Factory

PyKoBOACTBO NoO
MOHTaXY
KpynHOrabapmTHbIX
3NeKTPOCBapPHbIX
cenenoYHbIX OTBOAOB
C CUCTEeMON
UHTEeIIeKTyalbHOro

3aXXMa
(Smart Joint Clamping System)

MPUMEHWMMO O/19d TUTTOPA3SMEPOB 3JIEKTPOCBAPHDbIX
CEOEJTIOYHbBIX OTBOOOB OT 160 MM OO 630 MM,
0719 MOHTAXA HA TPYBE 0O 1600 MM



BBegeHme B
3NIeKTpoCBapHbIle
cenenoyvHblie oTBoabl

DNeKTPOCBapPHOM ceaenoYHbI OTBOA ABMAETCA MaeabHbIM peLleHmnem ana
CO30aHUA OTBETBNEHMIN Ha KPYMHOrabapMTHbIX MarnCTpanbHbIX TRyOax. HMyKHAS
M30rHyTas YacTb ceenlo4HOro 0TBOAa, KOHTaKTVPYoLLasa C OCHOBHOW Tpy6ow, a
TakKe caM oTBof, (MaTpyOOK) OCHALLEHbI BCTPOEHHOW 3M1EKTPOCBAPHOM CrMparnblo.

AneKTpocBapHOM ceaesiouHbI OTBOA UMeeT cnepymwuime npemMmyLllecTBa:

@ OTnagaeT HeobXxoaMMOCTb B MpeaBapuTelbHOM onpeaeneHmm
MECTOMOOYKEHMA OTBETBNEHMIN NPW MPOKIaAKe ocHoBHOW M3 Tpy6bl. OTCyTCTBME
YKECTKOW MPUBA3KU K TOUKAM BPE3KM CHUMAET OrpaHmMyeHus npm NpoeKTUpoBaHUmM
Tpacchl. YCTaHOBKa 3M1eKTPOCBapPHOro cefenoyHOoro oTBoaa MOXKET ObITb S1erko
BbIMoIHEHa B 1l060M TpebyeMoM MecTe Mocsie 3aBepLUeHUNa MOHTaYKa OCHOBHOWM
TpyObl.

@ YacTb cegenoyHoro oteoda (MaTtpy0boK) Takyke MOXKET ObiTb coeaMHEHa C
MOMOLLLbIO S1EKTPOMYPTOBOM CBAPKU, DYHKLIMOHMPYSA KaK 3M1EKTPOCBapHaa MydTa.
3TO 3HaUUTENbHO yOobHee 1 BbiCTpee, YeM CBapKa BCTbIK, M MCKItoYaeT
HEeOOXOQMMOCTb MNepeMELLEHMS TAXKENOro CTbIKOBOIO CBApPOYHOro 060pyaoBaHMS.

@ CI'IOCO6CTByeT CHMXEeHWIO 3aTpaT KaK Ha CaMi Cbl/ITl/IHFl/I, TaK M Ha MOHTa>XHble
pa6OTbI. o cpaBHEHUIO C TPAANLUMOHHbBIMKW CBAPHbIMU U NTUTbIMUA TpOl;IHMKaMM C
PeyKUMOHHbIMK NepexodaMmy, peLueHmne Smart Joint c SJ1IeKTPOCBapO4YHbIM
cefenoYHbiM OTBOJOM ABNAeTcH bonee MnPoOCTbiIM U SKOHOMUNYHbLIM.
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Tpeb6oBaHUA K MOHTAaXXy
cepeniouHbIX OTBOAOB

2.1. KeannpunumpoBaHHbIX onepaTtop

OnepaTop OoMKEH NPONTU 0BydeHMe Nepen Havanom MoHTayka. OH 0b6a3aH
OCBOWTb BCe 3Tarbl MOHTaYKa KpPYMNHOrabapUTHOro 3/1eKTPOCBapPHOro ceaeouHoro
OTBOMaA M 3HaTb, KaK MPaBUIbHO UCMOb30BaTh CBAPOUHbIN arnnapaT s
3NeKTPOMYPTOBOIM CBapPKM. KoMNaHUsa PUTUHI-DIKTOPU COBMECTHO C 3aBOLOM
Smart Joint MOXeT NpeaoCcTaBMUTb Takoe obydeHye Mo 3amnpocy.

2.2. KnuMmaTuuyeckue ycnosus
@ 136eraTb MOHTa)Ka B JOXOIMBYIO MOroay.

Mpwv TeMnepaType oKpy»KatoLLewn cpebl Bbilue 20°C HeobXxoamMMo NPUHATL
Mepbl A9 3aLLMTbl 30HbI KOHTaKTa cedeno4YHOro oTeoda C TPyOom OT MPAMbIX
CONMHEYHbIX Nly4en, KOTOpble MOMYT Bbi3BaTb JTIOKA/bHbIM HArpeB Mnm
TeMMnepaTypPHbIN gmMcbanaHc. 3TO MOXKET MPUBECTU K HEKAYeCTBEHHOMY CBApPHOMY
coeIMHEHUIO.

2.3. BcnoMmoraresibHble MOHTa)XHble NPUCNOco6/1eHUa U CBapOYHbIi annapar

CBapo4HbIX annapar

O6opynoBaHKe 49 2MeKTPOMYPTOBOM CBAPKM OO/MHKHO COOTBETCTBOBATb
cTaHgapTy I1SO 12176-2:2008 11 UMeTb GYHKLMIO CHUTbIBAHMS LUTPUX-KOOA.

@ CCbIJIKA HA CTAHAAPT ISO 12176-2:2008 | TOCT P UCO 12176-2-2011

Y
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https://drive.google.com/file/d/1Cwsxyi5nr09_hzV07a3g_Wq8Y-YhlLRh/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1Cwsxyi5nr09_hzV07a3g_Wq8Y-YhlLRh/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1Cwsxyi5nr09_hzV07a3g_Wq8Y-YhlLRh/view?usp=sharing

BcnoMoraTenbHoOe MOHTa)KHOe o6opyaoBaHUe:

1. Kpene)xHas KpblILLKa 019 MOHTaXKHOM JTIEHTbI

MOHTaYKHaqa NeHTa (CTpona) rpy30nogbeMHOCTbIO HE MeHee 5T
Tanu (py4YHble LeNHbIE) MPY30MNOAbEMHOCTbIO HE MeHee 2 T
OuHaMomeTp

Kptok

YCTPOMCTBO O/151 BbIPE3KM OTBEPCTUS (Ppe3a/KopoHKa)

NHCTpyMeHT Ona WwabpeHus (CockabnmBaHms)

©® N o 0 A NN

VlHCprMeHTbI 019 JeMOHTaXKa @

3) Bwiaeo, roe nokasaHbl Bee aTarbl MOHTaXa KpyrnHorabapmutHoro
Y MEKTPOCBAPHOIo ceaesiouHOro oTBoaa, NepexoamTe No CChifke.

N4
&

RuTube BK YouTube
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https://youtu.be/Pu1XxkpzPxI
https://rutube.ru/video/90c8a6a7f89b64329ebbf45c65aac2c4/
https://vkvideo.ru/video-219820520_456239077

Npouenypa MOHTaXXa
3/1IeKTpOoCBapHOro
cefeno4yHoro oteoga

3.1. HaHeceHue pa3sMeTKU

HaHecuTe pa3mMeTKy Ha MeCTO YCTaHOBKM Ccee/TO4YHOro OTBO4A, Kak NMOKa3aHo Ha
l/I306pa)+(eHl/1FIX HIKe.

3.2. Bbipe3ka oTBepCcTUs

CneumanbHasa ¢pe3a o9 Bblpe3Kku oTBepCTUi (prc. 1) NpeaHasHadeHa ong
MCMOMb30BaHMA Noc/e 3aBepLUEeHUs CBapKW. 119 paboTbl C HeW MOryT
NnoTpeboBaTbCA MOOBbEMHbIE MEXaHW3Mbl UMK Apyrie npucrnocobneHmns B
3aBMCMMOCTM OT PACMOSIOXKEHUS OTBEPCTUS (CBEPXY U COOKY Tpy6bl). MNpwn
OTCYTCTBUM creumanbHom dpesbl (pUc. 1) N HEBO3MOYKHOCTM ee MpUMeHeHMs,
ornepaTop MOXKET BbIMOMHUTD BblPe3Ky OTBEPCTUA A/19 CBAPKM, BPYUHYHO, UCMOb3YS
aNeKTpoapenb M 3MeKTPonob3uK (puc. 2 1 3), cnenys NpUBEOeHHbIM HXKE LLaram.

pwuc.
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BHPGBKaOTBQPCTMHIR)CBapKM(ZHOMOUMﬂO3ﬂeKTpOﬂpenMI13neKTpOﬂ063MKa

1. TlpocBepnuTe OTBEPCTUA SMNEKTPOOPENBIO MO BHYTPEHHEW OKPY>XXHOCTU
pa3MeTKM (puc.l). Mpw 6oMbLLOW TOMLLMHE CTEHKM TPYObl CTapanTech caenaTtb
Kak MOYXXHO 60/bLLIE OTBEPCTUI, pacronarasa Mx Ha PaBHOM PACCTOAHMM OPYT OT
hpyra.

2. Tocne cBepneHmnsa MCronb3ymnTe aneKTponob3nk (pmnc.3), YTobbl Bbipe3aTb
OTBEPCTME MO HaMeUYeHHOMY KOHTYPY. B 3aBepLueHnn obpaboTanTe Kpada
OTBEPCTUA OPENbIO UMM NOB3MKOM A9 NPUOAHMNA UM aKKypPaTHOM GopPMbI.

77 ol A O — A

puc.l puc.2 puc.3

3.3. LLlabpeHue (cockabnuBaHme) pa3sMeUYeHHOM 30Hbl CBapKU

ny6urHa cockabnmBaeMoro c/os Ao/mKHa cocTaBnaTb oT 0,2 oo 0,3 mm. Mocne
LIabpeHna HeoBXOAMMO OUYMNCTUTb 30HY CBaAPKM.

Ba)XHO: Mbl pekoMeHayeM npomr3BoauTb LabpeHme 30Hbl CBapKKM C
MOMOLLIbIO 2M1eKTPopYybaHKa AN yaaneHUa OKCUOHOMo Crog. 3To oYeHb
BaXkHbIM 3Tan!
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3.4. OuncTKa

OUNCTUTE N3OTHYTYHO HMYKHIOK YacTb cedenoYHOro oTBo4a CrMpPTOBbIMU
candetkamum (pmc. 1).

3.5. lNoBTOpPpHaNA pa3MeTKa
3aHOBO HaHeCUTe NIMHUK NMepeceyeHs BHyTPEHHEN U BHELLHEW PAa3METKM Ha

obnacTb nocne wabpeHna (puc. 2). YCTaHoBUTE ceeNoYHbIN OTBO/, Ha NpeXHee
MECTO W CKOPPEKTUPYMTE pa3MeTKY, KaK BbI1o caenaHo paHee.

3.6. Dukcauma

3adbUKCUpPYIMTE SMEKTPOCBaAPHOM cefenovHbI OTBoM, Cneays NPUBEOEHHbIM HKe
npoLieaypam.

1. YCTaHOBUTE KPEMEXHYIO KPbILLKY Ha BEPXHIOK YaCTb ce4e/I0MHOro OTBOAQ,
3adPUKCMPOBAB B HEW KPIOKMW.

2. CoeguHuTe Tanu (uenHble 6I0KM) C KproKamu.

3. OTperynmpymTe MOHTaXKHYIO NEHTY Ha HYXKHYIO OTMHY W COeaunHUTE ee C
OMNHAaMOMETPOM, KaK MOKa3aHO Ha N306parkeHumn (puc. 3).

4, Bkawouunte guHaMoMeTp. PaBHOMEPHO HaTArMBamTe Tanum C AByX CTOPOH,
NpuKnagbiBasg cbanaHCMPOBaHHOE yCUME ONIF 3aTAXKKM 3aXKMMHOM CUCTEMD
00 Tex rnop, NoKa 3a30p MexXkay ceasioM 1 Tpybom He cTaHeT MeHee 2,0 MM.
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5. CnepguTte 3a NoKasaHUaMU OAMHaAMOMeTpPa. B Tabnmue HUMyKe yKasaHbl
MUHVMasIbHble TPeBoBaHWA K YCUITUIO HaTAXeHWS 419 ceaenoyvHOoro oTsoaa
Pa3HbIX Pa3MepoB. He3aBMCMMO OT HaMYUS UMU OTCYTCTBUS 3a30pa MEXKay
cefenoYHbIM OTBOAOM U Tpy6OoN, HEOBXOAMMO AOCTUYUb YKa3aHHOIo
MUHMUMAabHOMO YCUNS.

Ta6bnmnua MMHUMaAJIbHOIO ycunumsa HatsHXXeHusd

TUMOPA3MEP OTBOJA (MM) MWH. YCUNUE HATSDKEHUS (KT) Ba)xHo: He3aBMcKMO
160 100 OT HaJTn4n4a i
180 1300 OTCYTCTBMA 3a30Pa
200 1500 MeXXay ceenouHbIM
- 1700 OTBOOOM U TRy6OWM,
250 1800
HeO6XO,EI,l/I MO OOCTUYb
280 1900
YKa3aHHOIMo MMHUMalribHOIro
315 2200
. 5300 YCUNNA HaTaXKeHMS.
400 5400 HecobntogeHue a1oro
450 2500 Tpe6OBaHl/I¢| MOXET MNpPmMBeCTn K
500 2800 HEKaYeCTBEHHOMY
=60 3000 coefuHEHMIO.
630 3000
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Oco6oe BHUMaHue:

Tpy6a MHOorOa MOXKET MMETb HE3HAUMTENbHYO OBalTIbHOCTb. B 3TOM
cnyYae, He3aBUCUMO OT YCUMUA HaTAXKEeHMS, 32300 Mexy ceaeNoYHbIM
OTBOAOM U TPY6OM MOXKET He YCTPaHATbCA. [1pK Taknx 06CTOATENbCTBAX
HeobXoOMMO MPUHATL CredytoLLMe Mepbl, KaK MOKa3aHO Ha PUCYHKE.

MoMecTuTe OBa OepPeBAHHbIX OPYCKa Mexay MOHTAXKHOM IEHTOM M OCHOBHOMN
Tpy6oM C ABYX CTOPOH. [MpK HAaTAXXeHUU Tanen neHTa ByaeT AaBUTb Ha AepPeBAHHbIE
OPYyCKK, CNOCOBCTBYA KOPPEKTUPOBKE (YMEHbLLIEHMIO) OBAaNIbHOCTU TPYObI.

A I

3.7. CBapKa HWXHEMN YacTu 3/1eKTPOCBapHOIro ceaesioyHoro orsoaa
3.7.1. CBapoy4HbIv annapar

3anycTuTe CBapOYHbIN anmnapaT U MoaKI4YMUTE ero K KOHTakTaM (aganTtepam/
KNeMMaM) aMeKTPOCBapHOro ceaeniodHoro oteoaa (pmc.l).

3.7.2. CBapka

[na Tmnopasmepos oT 160 0o 280 MM cBapka cefeflodHOro OTBOAA BbIMNOTHAETCA 3a
OOMUH LMK
na Tmnopasmepos ot 315 0o 630 MM CBapka ceie/lIo4HOro OTBOAA BbIMNOMHAETCH 3a
OBa UMKNa:

- LUTPUX-KOL Ha YXeNnToM doHe ONs npenBapUTenbHOro HarpeBsa;

- LUTPWX-KOoA, Ha 6enom ¢poHe /19 OCHOBHOWM CBapPKMU.

CuuTtanTe/BBEOMTE MapPaMETPbI MO LUTPUX-KOOY Ha KeNnToM ¢poHe (napaMeTpbl npe-
BapuUTeNbHOro Harpesa). [1719 TMnopa3mMepoB oT 315 4o 630 MM 3anycTuTe CBapKy (puc.2).
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3.7.3. 3aBepLueHune CBAPKU

Mocne 3aBepLUeHUs LMKa NpeaBapuUTesbHOro Harpesa BbxxauTte He MeHee | ) 3-5
MUHYT Nepen Ha4yarioM BTOPOro (OCHOBHOIO) LIMKIIa CBapKM.

CumtamTte/BBEOMTE NAapPaMETPbI MO LUTPUX-KoOy Ha 6enoM doHe (prc.3).
Ecnu onameTp TpyObl NpeBbillaeT 900 MM, KO, pa3Mepa MOXKET HEKOPPEKTHO

OTO6pa)KaTbCF| Ha CBapO4YHOM annapate. OgHaKo caMK NAPaMETPbI CBAPKM
BBEOEHbI BEPHO, cneuyPlTe MM W BbINONHANTE CBapKy.

puc.

3.7.4. OxnarkgeHue

OcTaBbTe 3aXKMMHYIO CUCTEMY B HAaTAHYTOM COCTOSAHUW. BblOoepyku1Te naysy ans
ox/1aXKOeHMa He MeHee 3 YacoB, Mocre Yero ,El,eMOHTl/Ipyl;lTe 3aAXKNMHYIO CUCTEMY.

3.7.5. Utor

[Nocne 3aBepLUeHMa CBapKKM NEKTPOCBAPHOMo ceaeio4HOro OTBOLA - MOHTaXK
3aBepLUeH. C1ucTeMa repMeTUYHa M roToBa K SKCMlyaTaLmn.

Nogenutech BalLMM OMbITOM MOHTaXka. Hanuwute HaMm B Telegram mnm
@ Ha 21eKTPOoHHYto nouTy fit@fitting-factory.ru Mol yutemM Balm
pPeKOMEHOALMN B CeayoLLmMX BEPCUAX MHCTPYKLIMMN!

\\7
Pz
Q @fittingfactory fit@fitting-factory.ru
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https://web.telegram.org/
mailto:fit@fitting-factory.ru
https://t.me/fittingfactory

KOHTaKTHbIC AaHHbIe

PyKOBOACTBO COCTaB/IEHO Ha OCHOBE OPUTMHaIbHOW MHCTPYKLMK MPpomn3BoauTens
JILIN SONG JIANG SMART JOINT CO,, LTD.

OcTanumcb BOMPOChI MO MOHTaXKy UM Noadopy 13aenmin?

Hy>XHO MPMoBPEecTM NPOoOYKLIMIO UMW apeHa0BaTb CBapoYHoe obopyaoBaHME?

KomMaHaa “©UTUHr-M3aKTopKr” MOMOXKeT C pacdeTaMm, NoabopoM 1 TEXHNUYECKOM
noaaep>Xkow. Mbl aBnsgemMcsa odbuLManbHbIM NpeacTtaBuTeseM 3aBoga Smart Joint

Ha POCCUNCKOM PbIHKe 1 paboTaeM HanpaMyto 6e3 NocpenHMKOB.

CBSYXUTECb C HAMM, yTO6bI CAeNnaTb I'IpaBVIanblﬁ Bbl60p:

Odumc Odwuc n cknapg, Odwuc n cknag,
MockBa HwxHum Hoeropopg, PocTtoB-Ha-[oHy
3-9 AMckoro Nong, 18 yn. FopoeeBckas, 59a, K. 8 BaTtanck, yn. PbibHags, 96
+7 495 225-95-38 +7 (831) 277-01-81 +7 (863) 285-58-22
fit@fitting-factory.ru nn@fitting-factory.ru rostov@fitting-factory.ru

Hawium oHNaiH pecypchbl

@fittingfactory vk.com/fittingfactory www fitting-factory.ru
e [=] B4
AT 1 .-E. K-

H " mas,
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https://rutube.ru/channel/56876750/
https://fitting-factory.ru/
https://vk.com/fittingfactory
https://t.me/fittingfactory
tel:+7%20495%20225-95-38
tel:+7%20495%20225-95-38
mailto:fit@fitting-factory.ru
mailto:fit@fitting-factory.ru
tel:+7%20(831)%20277-01-81
mailto:nn@fitting-factory.ru
tel:+7%20(863)%20285-58-22
mailto:rostov@fitting-factory.ru
mailto:rostov@fitting-factory.ru
https://www.youtube.com/@Fitting-Factory

	Руководство по монтажу крупногабаритных электросварных седелочных отводов с системой интеллектуального зажима (Smart Joint Clamping System)
	Введение в электросварные седелочные отводы
	Электросварной седелочный отвод имеет следующие преимущества:

	Требования к монтажу седелочных отводов
	2.1. Квалифицированный оператор
	Оператор должен пройти обучение перед началом монтажа. Он обязан освоить все этапы монтажа крупногабаритного электросварного седелочного отвода и знать, как правильно использовать сварочный аппарат для электромуфтовой сварки. Компания Фитинг-Фэктори совместно с заводом Smart Joint может предоставить такое обучение по запросу.

	2.2. Климатические условия
	Избегать монтажа в дождливую погоду.
	При температуре окружающей среды выше 20°C необходимо принять меры для защиты зоны контакта седелочного отвода с трубой от прямых солнечных лучей, которые могут вызвать локальный нагрев или температурный дисбаланс. Это может привести к некачественному сварному соединению.

	2.3. Вспомогательные монтажные приспособления и сварочный аппарат
	Сварочный аппарат
	Оборудование для электромуфтовой сварки должно соответствовать стандарту ISO 12176-2:2008 и иметь функцию считывания штрих-кода.
	Вспомогательное монтажное оборудование:

	RuTube

	ВК
	YouTube

	Процедура монтажа электросварного седелочного отвода
	3.1. Нанесение разметки
	Нанесите разметку на место установки седелочного отвода, как показано на изображениях ниже.

	3.2. Вырезка отверстия
	Специальная фреза для вырезки отверстий (рис. 1) предназначена для использования после завершения сварки. Для работы с ней могут потребоваться подъемные механизмы или другие приспособления в зависимости от расположения отверстия (сверху или сбоку трубы). При отсутствии специальной фрезы (рис. 1) или невозможности ее применения, оператор может выполнить вырезку отверстия для сварки, вручную, используя электродрель и электролобзик (рис. 2 и 3), следуя приведенным ниже шагам.


	Вырезка отверстия до сварки с помощью электродрели и электролобзика
	Просверлите отверстия электродрелью по внутренней окружности разметки (рис.1). При большой толщине стенки трубы старайтесь сделать как можно больше отверстий, располагая их на равном расстоянии друг от друга.
	После сверления используйте электролобзик (рис.3), чтобы вырезать отверстие по намеченному контуру. В завершении обработайте края отверстия дрелью или лобзиком для придания им аккуратной формы.

	3.3. Шабрение (соскабливание) размеченной зоны сварки
	Глубина соскабливаемого слоя должна составлять от 0,2 до 0,3 мм. После шабрения необходимо очистить зону сварки.
	Важно: Мы рекомендуем производить шабрение зоны сварки с помощью электрорубанка для удаления оксидного  слоя. Это очень важный этап!

	3.4. Очистка
	Очистите изогнутую нижнюю часть седелочного отвода спиртовыми салфетками (рис. 1).

	3.5. Повторная разметка
	Заново нанесите линии пересечения внутренней и внешней разметки на область после шабрения (рис. 2). Установите седелочный отвод на прежнее место и скорректируйте разметку, как было сделано ранее.

	3.6. Фиксация
	Зафиксируйте электросварной седелочный отвод, следуя приведенным ниже процедурам.
	Установите крепежную крышку на верхнюю часть седелочного отвода, зафиксировав в ней крюки.
	Соедините тали (цепные блоки) с крюками.
	Отрегулируйте монтажную ленту на нужную длину и соедините ее с динамометром, как показано на изображении (рис. 3).
	Включите динамометр. Равномерно натягивайте тали с двух сторон, прикладывая сбалансированное усилие для затяжки зажимной системы до тех пор, пока зазор между седлом и трубой не станет менее 2,0 мм.

	Особое внимание:
	3.7. Сварка нижней части электросварного седелочного отвода
	3.7.1. Сварочный аппарат
	3.7.2. Сварка
	Поделитесь вашим опытом монтажа. Напишите нам  в Telegram или  на электронную почту fit@fitting-factory.ru Мы учтем ваши рекомендации в следующих версиях инструкции!

	Контактные данные
	Руководство составлено на основе оригинальной инструкции производителя JILIN SONG JIANG SMART JOINT CO., LTD. Остались вопросы по монтажу или подбору изделий? Нужно приобрести продукцию или арендовать сварочное оборудование?
	Команда “Фитинг-Фэктори” поможет с расчетами, подбором и технической поддержкой. Мы являемся официальным представителем завода Smart Joint на российском рынке и работаем напрямую без посредников.
	Свяжитесь с нами, чтобы сделать правильный выбор:
	Офис  Москва 3-я Ямского Поля, 18 +7 495 225-95-38 fit@fitting-factory.ru
	Офис и склад  Нижний Новгород ул. Гордеевская, 59а, к. 8 +7 (831) 277-01-81 nn@fitting-factory.ru
	Офис и склад  Ростов-на-Дону Батайск, ул. Рыбная, 96 +7 (863) 285-58-22 rostov@fitting-factory.ru
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