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Stanice vymeny cepicek

Stanice vymeény cepicek KIKK-EL SET

PI—
Stanice vymény elektrodovych cepi¢ek KYOKUTOH jsou k dispozici E —r‘
jako kompletni systém typu Plug & Play pro snadnou integraci % e
do vaseho provozu. Vyznacuji se kompaktnim designem, vysokou 13 =
spolehlivosti a nenaro¢nou udrzbou. —— 3
Navic diky jejich nizké hmotnosti mohou byt instalovény jako
soucast koncového efektoru robota. -
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Inovativni zasobniky Ochrana proti poskozeni Kompaktni design f :
elektrodovych cepicek elektrody Sy i —_
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Vyhody T e e

Systém Plug & Play pro rychlou integraci

Komplexni systém efektivni vymény elektrodovych ¢epicek
Oddélené zasobniky na spodni a horni cepicky

Robustni stojan, minimalni vibrace

Snadna vyména zasobniku ¢epicek bez pouziti naradi
Pneumaticky pohon (DH-SVR2 servomotorem)

Vybér rliznych konfiguraci a prislusenstvi

Kompletni proces vymény za cca 25 sekund

Kompatibilni se vSemi zavedenymi standardy sitového pripojeni




Stanice vymeény cepicek KIKK-EL

kompletni feSenf, které diky systému Plug & Play snadno
integrujete i do Vaseho provozu. Stanici KIKK-EL vyuZijete
pro vymeénu cepicek o prdmeéru 13, 16 a 20 mm. Diky své
vykonnosti a spolehlivosti je idedInim feSenim pro nepfetrzité

provozy — zejména v automobilovém prdmyslu.

B |nstalace v horizontalni pozici
B Nastavitelnd vyska uchycenf
B |ndukcni senzory pro sledovani stavu zasobnik(

B Snadnd vymeéna zasobnikl bez pouzitl naradi

Standardni model

KIKK-EL

Stanice vymény

Cepicek
Charakteristika Standardni EUR
Rozméry (d x § x v) 506 x 296 x 86 mm
Pneumaticky pohon (4-6 bar) (4
Hmotnost (kg) 1

Primeér cepicky (mm) 13/16/ 20

Standardni vyska cepicky (mm) 18-25

Specialni délka cepicky

Specialni tvar cepicky

Indukéni senzory stavu zasobniku

Koncovy spinac pro kontrolu
pritomnosti cepicky

Vidlicovy senzor

Pocet cepicek @ 13a @ 16 mm
v zasobniku

Pocet cepicek @ 19 a @ 20 mm
v zasobniku

Senzor zajisténi zasobniku

Nastavitelna vyska (600-1000 mm)

Instalace v horizontalni pozici

Instalace v jinych pozicich

Instalace na uchopovac

Linearni feseni

V' =ano O=voliteln¢ —=na prani
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Stanice vymény elektrodovych cepicek KIKK-EL SET je

KIKK-MR

KIKK-EL SET

Dalsi modely
KIKK-SG

Nastavitelna vyska

DH-SVR2

Standardni R k\I/eyékté:rl;litkym 2v1
497 x 272 x 106 mm 506 x 297 x 77 mm 523 X 247 X 169 mm
v v Servomotor
98 93 10,5 (bez motoru)
13/16/20 13/16/20 13/16/20
18-25 18-25 18-25
(0] (0] (0]
(0] (0] (0]
4 (%4 (%4
(0]
12 12 12
10 10 10
(0] (0] (0]
v v (0]
v v v
o) o -
(0] (0] -




Vlastnosti stanice KIKK-EL

Zasobniky

Rychld a zéroven jednoducha vyména zasobnikd bez pouziti naradi.

Uvolnéte ru¢ni paku Viyjméte zasobniky

Strhnuti

ZpUsob upnuti a strhnutf ¢epicky brani poskozenf elektrod.

KIKK-EL - KIKK-MR a KIKK-SG - DH-SVR2 -
Upnuti pomoci ¢tyr celisti Upnuti pomoci dvou celisti Upnuti pomoci ¢tyr celisti

Systém Plug and Play

VSechny soucasti systému jsou predem smontované a pfipravené k provozu.

Senzor stavu zasobniku Senzor stavu zasobniku

Jazyckovy kontakt
pro sledovani
pneumatického valce

Privod vzduchu T

Senzor kontroly Pfivod vzduchu
pritomnosti cepicky



Proces vymeény cepicek KIKK

Rychla vymeéna: Stanice fady KIKK zvladne vyménit obé cepicky EOZiC,evp@ﬁkasazem' 'fOZ'CFk pro strzeni
. . , L L orni Cepicky Cepitky
za 25 sekund. Stanice DH-SVR2 umozriuje nasledné frézovani =
(cca 8 sekund navic). ~ ==
A y
Pozice kontroly =
pfitomnosti
Cepicky
1.
Hornf drZak elektrody zaujme y
pozici nad strhavacem.
Pozice pro nasazenf
2 . spodnf cepicky

Drzdk s elektrodou
jsou zasunuty do strhavace.

3.

Strhavac odstrani hornf cepicku.

4.

Senzor zkontroluje skute¢né
odstranénf cepicky.

5.

Hornf drzak elektrody
si ze zasobniku nasadi
novou cepicku.

6.

Senzor zkontroluje skute¢né
nasazeni nové cepicky.

KIKK

Vyména horni ¢epicky

KIKK

Vyména spodni ¢epicky 7.

Spodni drzak elektrody

\ Zaujme pozici pro vymenu
Cepicky.

DH-SVR2 P— Py

Frézovani
priblizné 25 sekund

priblizné 3 3 sekund Strhavac odstranf spodni ¢epicku.

L1l

9.

Senzor zkontroluje skute¢né
odstranénf cepicky.

10.

Spodni drzak elektrody
si ze zasobnfku nasadf
novou cepicku.

12. 11.

Stanice & INTELLIGENT-LINE DH-SVR2 umozriuje také
nasledné frézovani pro zarovnani plosek cepicek.



Volitelné prislusenstvi

B Systém odvodu cepicek B Modul rozhrani PROFINET B Kontrola pfitomnosti cepicky
pfiinstalaci ve vertikdalni poloze pomoci koncového spinace

B Instalace stanice KIKK B Reseni pro drzaky elektrod se zavitem

na stojan s pevnou vyskou



Stanice vymeény cepicek - varianty

B Stanice KIKK-EL SET
s modulem PROFINET

B KIKK-EL SET B KIKK-EL SET
Vyosend sestava kombinované stanice Instalace ve vertikalni
pro frézovani a vyménu cepicek poloze

m [& INTELLIGENT-LINE
KE DH-SVR2 SET

B KIKK-EL SET
Ukazka specialni instalace

B KIKK-EL SET B KIKK-EL SET
Kombinace s frézovaci stanici Kombinace s frézovaci stanici
KYOKUTOH KYOKUTOH a vzdalenou

fidici jednotkou

B KIKK-EL SET
Specialni typ vertikaIni instalace
s frézovaci stanici KYOKUTOH
a sestavou ventill
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Frézovaci stanice

Frézovaci stanice cepicek CDK-BAYO SET

Frézovaci stanice KYOKUTOH je robustni a zaroven spolehlivé
reSeni pro frézovani elektrodovych cepicek pri odporovém
svarovani. Vyznacuje se kompaktnim designem, intuitivnim
ovladanim a jednoduchou instalaci. Systém také vynikd svou

Zivotnosti i nenaro¢nou udrzbou. Vzdy se tak miizete spolehnout,

Ze poda skvély vykon i v naro¢nych podminkach.

Senzor pro sledovani frézy, Ridici jednotka Vykonny a efektivni &
standardni, rychle vyménitelné se snadnym pfipojenim, systém pro odvod trisek > 1
frézy systém Plug and Play
B %
[ =

Vyhody =

Systém Plug & Play pro rychlou integraci

Ridici jednotka KYOKUTOH s pfikonem 24V a silnym 1000 W motorem
Dokonaly systém odvodu tfisek z frézovaci hlavy

Robustni stojan, minimalni vibrace

Integrované odpruzeni pro robotické klesté

Systém pro odvod tfisek se snadno vyprazdnitelnou zachytavaci nadobou
Pro frézy bajonetového typu

Siroky vybér variant a pfislusenstvi

Kompatibilni se vSemi zavedenymi standardy sitového pripojeni

Vysoce efektivni provoz, minimalni ddrzba, vyznamny ekonomicky pfinos



Frézovaci stanice CDK-BAYO

CDK-BAYO je standardnf stanice pro frézovani elektrodovych
Cepicek, kterou pohani elektromotor o vykonu 1000 W. Je
vhodnd pro pouZitf s rychle vymeénitelnymi frézami bajonetového
typu. Diky své vykonnosti a spolehlivosti je idedlnim rfesenim

pro nepretrzité provozy — zejména v automobilovém prdmyslu.

2 ot , : STANICE CDK-BAYO
B Uchyceni bajonetového typu pro frézy @ 45 mm

instalace ve vertikalnf
B Vertikdlni nebo horizontélnf instalace — viz obrazky vpravo poloze
B Ridici jednotka Han6
) y STANICE CDK-BAYO
B Systém CVC pro odvod tiisek instalace v horizontélni poloze
Standardni typ Dalsi typy
CDK-BAYO
CDK-R CDK-SG CDK-SSG CDK-DUAL
Frézovaci
stanice
Charakteristika Evropsky standard Nejprodavané;si Plro klegt? . o 'kle§té SVeXt,r a S dvojitou hlavou
s malym vylozenim malym vylozenim
Napéti (V) 400 400 400 400 400
Frekvence (Hz) 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60
Proud (A) 2.3/2.2 23/22 23/22 23/22 23/22
Rychlost (ot/min) 234 /280 228/273 241/ 289 228/273 228/273
Hmotnost (kg) 14.5 14.5 14.5 16 16

Q0] (Vi el EUZEY Tl KYOKUTOH @ 42 mm KYOKUTOH @ 30 mm KYOKUTOH @ 30 mm | KYOKUTOH @ 50/45 mm
bajonetové uchyceni Sroubové uchyceni Sroubové uchyceni Sroubové uchyceni bajonetové uchyceni

Stojan D76 x 1000 mm (74 (4 v v v

Vyskové nastaveni 600-1050 mm

Typ frézovaci hlavy

Instalace ve vertikalni i horizontani
poloze

Rotacni senzor pro sledovani otacek

RIS XS

v
v
v
4

Ridici jednotka Han6é

Systém CVC pro odvod tfisek

Vhodna i pro pohybliva ramena

Vhodna i pro kombinaci se stanici
vymény cepicek

olo |o|N|IS|IR K|S
olo |o|R|IS|KR [ [N

O| O |O
Oo| O

Vhodna pro robotické a ru¢ni klesté

Senzor pro sledovani frézy

Standardni pfipojeni Han6

Modul PROFINET,
rozvadéc pro snimace M12

O O OO0 O O NN ~ &« «

O| O |O
O| O |O
O| O |O
O| O |O

Systém FIXA2

V' =ano O=voliteln¢ —=na prani
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I(é INTELLIGENT-LINE s inteligentnim fizenim motoru

DH-SVR2 SET

Inovativni fada INTELLIGENT-LINE byla navrzena jako kompaktni Kombinovana stanice
. . I virs . pro frézovania vyménu
a zaroven efektivni fedeni pro vyuZiti se stacionarnimi el

svarovacimi stroji nebo pro provoz v omezenych prostorech.
Frézovaci stanice této fady jsou vybaveny motorem s moznosti
individualniho nastaveni pfesné podle Vasich potfeb.

B Uchyceni bajonetového typu pro frézy @ 45 mm
B Provoz mozny v horizontalnf i vertikalni poloze

B Systém pro odvod tfisek Stanice CD-EL SET
se systémem pro odvod tffsek

Frézovaci stanice Ké INTELLIGENT-LINE

CD-EX CD-SVR DH-SVR2
Frézovaci
stanice
Charakteristika EUR bajonetovy typ Nizkd hmotnost Vykonny motor 2v1i
Doporucena instalace Uchopovac / otocné rameno | Uchopovac / oto¢né rameno Stojan / oto¢né rameno Stojan
Hmotnost (kg) bez motoru 4 3 5 13
. . KYOKUTOH @ 45 mm KYOKUTOH @ 42 mm KYOKUTOH @ 45 mm KYOKUTOH @ 50/45 mm
Typ frézovaci hlavy . 7 . o , , . , , . 2 p
bajonetové uchyceni Sroubové uchyceni bajonetové uchyceni bajonetové uchyceni
Systém CVC pro odvod t¥isek v (4 (4 v
Instalace v nehorizontani poloze (o) (0] (0) (0]
Stojan D76 x1000 mm v (V4 v (o)
Vyskové nastaveni 600-1000 mm v (V4 (V4 (o)
A bez motoru a fidici jednotky (0) (0] (0] (0]
B se servomotorem KYOKUTOH
afidici jednotkou v E-Boxu o v 0 0
C s motorem KYOKUTOH
a frekvenénim ménicem v E-Boxu v - v v
Souéasti standardni sady SET C B C C
. B =750 B =1500 B =750
Vykon (W =
Uit C=azdo.. 1000 A C=1500 C=azdo.. 1500
. B =azdo ... 3500 B =az do ... 2000 B =azdo ... 5000
Max. ot t =
ax. ot/min motoru C=azdo..3300 e C=azdo...3600 C=azdo..3600
o . B=azdo...350 B=azdo...450 B=azdo...350
(o] f hl =
Jmin frézovaci hlavy C=azdo..350 =127 C=azdo..700 C=azdo..350
Pfipustny pramér cepicky max. 20 max. 16 max. 25 max. 20
Max. kroutici moment (Nm) 7 3 14 12
Modul PROFINET,
rozvadéc pro snimace M12 o o o o
Senzor systému FIXA2 (o) (0] (0] (0]
Rotacni senzor pro sledovani otacek (0] (0] (0) (0]

V' =ano O=voliteln¢ —=na prani
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Pneumatické frézky

Rucni frézka cepicek NEW-ETD pro jednostranné
i oboustranné frézovani.

B Pro témér vsechny druhy elektrodovych cepicek

B | ehky a kompaktni design

Frézka cepicek

Jednostranna fréza

NEW-ETD

Charakteristika Lehka rucni frézka Na stlaceny vzduch
Tlak vzduchu 5-7 bar 5-7 bar, 350 I/min
Ot/min frézovaci hlavy 120 88
Max. kroutici moment (Nm) 1,37 10
Hmotnost (kg) 2.3 5.9

Typ frézovaci hlavy

KYOKUTOH @ 45 mm
Sroubové uchyceni

KYOKUTOH @ 45 mm
Sroubové uchyceni

Stojan D76 x 1000 mm

4

Vyskové nastavitelny

Instalace v horizontalni poloze

Instalace ve vertikalni poloze

Instalace na uchopovac

Systém CVC pro odvod tfisek

Rotacni senzor pro sledovani otacek

o|R|ololR[R

V' =ano O=voliteln¢ —=na prani
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Kombinované stanice

B Kombinovana frézovaci M Variabilni instalace M Variabilni umisténi
a vymeénna stanice stanic pro frézovani
a vyménu Cepicek

B Systém Plug & Play podle standardu B [&INTELLIGENT-LINE
prmyslovych siti DH-SVR2: kompaktni
kombinovana stanice 2 v 1

B [&INTELLIGENT-LINE m [&INTELLIGENT-LINE
Stanice na pohyblivém ramenu CD-SVR pro specialni aplikace

13



Volitelné prislusenstvi

Produkty znacky KYOKUTOH mohou byt presné tak flexibilni, jak to Vase vyroba
vyzaduje! Proto nabizime celou fadu volitelného pfislusenstvi pro individudIni

prizplsobeni nasich frézek, aby co nejlépe vyhovovaly vasi aplikaci.

B Rzné typy pripojeni B Ridici jednotka s ochranou B Navadéni pro robotické
proti pfetizeni motoru a rucni klesté

B Vice nez 2000 typl fréz pro bézné B Senzor pro sledovani
i specialni aplikace rotace frézy
~
J
l
B [& INTELLIGENT-LINE B Frézovaci stanice s pripojovacim B Systém optické kontroly
Stanice na pohyblivém ramenu rozhranim PROFINET kvality cepicky FIXA2

na frézce CDK-BAYO
14



Innovation Powered by Tradition

Dokonalé frézovani
elektrodovych cepicek

Frézovaci hlavy a noze / U
\1

Spravné frézovani elektrodovych cepicek je nezbytnym krokem : s %
pro dosazeni a udrzeni vysoké kvality bodovych svar(. Pokud y/
hledate spolehlivé feseni pro Vas provoz, vyuzijte zkusenosti
spole¢nosti KYOKUTOH, kterd se zabyva vyrobou frézovacich

zafizeni vice nez 30 let.

Vsechny produkty KYOKUTOH jsou navrhovany a vyrabény

tak, aby vyznamné zlepsily vysledky odporového svafovani.

K hlavnim pfinosim patfi kromé optimalizace kvality vaseho

odporového svarovani zejména vyrazné delsi Zivotnost fréz a tim

i nizsi provozni naklady. ‘ ‘ ﬂ
e

N |

Pro frézovani standardnich Reseni s jednim nozem Patentovana technologie
i specialnich tvari elektrodovych ochrany proti zaseknuti
cepicek

Vyhody

Vice nez 2000 typu fréz

Frézovani prizplsobené tvaru cepicek pro maximalni spolehlivost
Kompatibilni s rdznymi systémy uchyceni

Reseni s jednim nozem

Patentovana technologie ochrany proti zaseknuti (volitelné)
Vyhodny pomér vykon/cena

Rychla dostupnost '



Poradime Vam s vybérem frézy

Doporucime Vam nejlepsi kombinaci typu frézovaci hlavy
a noze — presné podle konkrétnich potreb vaseho provozu.

Jak vybrat spravnou frézu?

Pri vybéru frézovacich hlav ¢i nozl je tfeba zvazit nasledujici Tvary cepicek dle ISO 5821
parametry:

B Druh svafovaného materialu
Galvanizovany/negalvanizovany materidl, hlinik, Usibor®, B
vysokopevnostni ocel

B Typ svarovacich klesti
Svafovaci C-klesté, X-klesté, servo-pneumatické klesté, A B C D E =

pneumatické klesté s nakldpécimi drzaky elektrod

B Dalsi pozadavky a parametr s (. ‘ez L.
P yap y Tvarové frézovani Obrysové frézovani

Minimalnf pfitlacna sila, doporucena pfitlacna sila,

Cas frézovani, intervaly frézovani, rychlost frézovani atd. ?16

Jsme pripraveni Vam kvalifikované poradit s vybérem
nejvhodnéjsiho feSeni. Kontaktujte nas pro nezdvaznou
konzultaci!

Vliv svafovaného materialu na ¢etnost frézovani

el bez povrchové Upravy

ﬁ Galvanizovana ocel

Minimalni pfijatelna velikost ¢ocky

Velikost ¢ocky

Specialni feseni

| | | | |
100 200 300 400 500 600

Pocet svar(i P16

Jak aplikovana pfitla¢na sila ovliviuje frézovani?

25

o
w

o
N
a

o
N

k=]
—
«

o
-

Ubér materialu (mm)

/

/

05 1,0 15 2,0 25
Tlak klesti (kN)

o
=)
G
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Frézy KYOKUTOH 50/45 mm bajonetového typu

Prohlédnéte si standardni frézovaci hlavy s jednim nozem frézy pro snadnou instalaci a vyménu. RGzné modely nozl
a dostate¢nym prostorem pro odvadéni tiisek — tedy s idedlnimi se specifickymi vlastnostmi umoznuji adaptaci frézovéani presné
parametry pro optimalni frézovani. Bajonetovy systém uchycenf podle potfeb vaseho provozu.

Standardni frézovaci hlavy a noze KTW

Pro frézky s uchycenim bajonetového typu (T3) Frézovaci hlava KTWH-12G-EUR
B Bajonetovy systém uchyceni pro rychlou montaz i vyménu s nozem KTW-12G

B \lyhodny pomér vykon/cena
B \Velky prostor pro odvod trisek
B ProdlouZend Zivotnost

B Nejprodavanéjsi standardni

frézy v Evropé

17 @ 45

R40——

20

E&Eﬁ)

R8 —

17



Frézovaci hlavy a noze KC pro specidlni aplikace

Nejvhodnéjsi feSeni pro vysokopevnostni materialy, napf. Usibor®
Napomdhaji dosazeni optimalnich vysledkd i pfi svarfovani hliniku
Extra dlouha Zivotnost, az 8x delsi neZ standardni noze/hlavy

S technologii pro ochranu hlavy proti zaseknutf

2-3x delsi zivotnost elektrodovych cepicek

nez pli frézovani standardnimi noZi g
P

Porovnani zivotnosti fréz pfi svarovani
vysokopevnostniho materialu

KC vs. KTW

0,25 KTW-12 U
KTW-12 L
KC 16R8-6 U

KC 16R8-6 L

Ubér materialu (mm)
o e e
- G N

k=)
=)
[l

3000 f—

@ 45

R4

20

R§
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Dalsi typy fréz

Frézovaci hlavy s jednim nozem pro uchyceni pomoci Sroubl
pro americky a asijsky trh s technologif KYOKUTOH.

Frézovaci hlavy a noze KYOKUTOH @ 42 mm, uchyceni érouby

B Uchyceni pomoci 3 sroubt Frézovaci hlava KTWH-12

B \Velky prostor pro odvod trisek s nozem KTW-12

B Velky vybér tvarl a typU

17

B Nejprodavanéjsi frézy
v USA a v Asii

20
10

Frézovaci hlavy a noze KYOKUTOH @ 30 mm, uchyceni érouby

Pro malé kleste Frézovaci hlava a nGz SKTW

- . . q
Uchyceni pomoci 2 Sroubl .

B \elky prostor pro odvod tfisek

B Malé rozméry

Frézovaci hlavy a noze KYOKUTOH @ 45 mm, uchyceni $rouby

Pro rucni a pneumatické frézky Frézovaci hlava a naz ETD
B Uchyceni pomoci 3 sroubd
B Velky vybér tvarl a typl
B |ndividudlné upravitelné

19



Pom{iZzeme vam vybrat spravnou frézovaci hlavu

i NGz pro vasi aplikaci

Co ovliviiuje vybér frézy?
B Prameér cepicky
13mm, 16 mm, 20 mm, specialni typy
B Standardni EUR typ
Bajonetovy typ, @ 45mm, jeden ndz, vyska 20 mm
B Specialni EUR typ
Bajonetovy typ, nacvakavaci kruhové drazka @ 45 mm
nebo 50 mm, jeden nebo dva noze, vyska > 20 mm
B Navadéni pro cepicky
Horni, dolni, ¢i bez navadeéni
B Uhel X-klesti
15° standard, jiné Uhly na dotaz
B Detekéni body pro kontrolu rotace

Bez detek¢nich bodd, jeden detekeni bod shora,
dva detekeni body shora, jeden detekéni bod zespodu

Priklady:

Uprava pro frézky jiného vyrobce,
nacvakavaci kruhova drazka,
horni kontrola rotace

Viyska presahujici 20 mm

Uprava pro frézky jiného
vyrobce s otvory

Speciélni Uprava na miru
pro frézky jiného vyrobce

Poptavkovy formular pro vybér nejvhodnéjsiho typu frézy cepicek KYOKUTOH:

1. Druh ¢epicky horni |
spodni |

2. Ploska
Prémér a polomér: hornf |
spodnf |

| bocni thel
nebo zkoseni

3. Bo¢ni uhel nebo polomér (R nebo °)

(R nebo °)

hornf

spodnf |

| radius
elektrody

\
\
| v“

& plosky

& cepicky

4. Typ uchyceni |

napf. bajonet @ 45 mm

5. Typ detekéniho bodu kontroly rotace |

Prilozte vykresovou dokumentaci _|

6. Svarovany material |

7. C-klesté/X-klests |

Parametry pro X-klesté:
hornf thel |

dolnf Uhel |

Pro specidlni typy klesti pfilozte
vykresovou dokumentaci.
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+420 482 345 560, +420 482 345 561
+420 733 133 285

liberec@artweld.cz

Nadrazni 120
460 06 Liberec

ARTWELD ROBOTICS & AUTOMATION

O
©

LIBEREC -

O
©

LIBEREC -

O
©

+420 483 323 033
+420 607 074 729

info@artweld.cz

Dr. Milady Horakové 281
460 06 Liberec

PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 482 345 560, +420 482 345 561
+420 733 133 285

liberec@artweld.cz

Nadrazni 120
460 06 Liberec

SVARECSKA SKOLA

+420 482 710 775
+420 736 481 814

skola@artweld.cz

Jestédska 218/105
460 08 Liberec

NAVIGACE




www.artweld.cz

®

/3

JABLONEC NAD NISOU - PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 483 312 870, +420 483 312 889 NAVIGACE
+420 736 481 817 ” -

jablonec@artweld.cz

K Cerné studnici 4566/13
466 01 Jablonec nad Nisou

006

JABLONEC NAD NISOU - PLNIRNA CO2, PROPAN-BUTANU, STANICE LPG

+420 483 704 350 NAVIGACE
+420 736 481 825 i

zelivskeho@artweld.cz

Zelivského 4114/15
466 01 Jablonec nad Nisou

0O6

KLADNO — PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 312 248 278, +420 312 246 521
+420 736 481 824

kladno@artweld.cz

Tuchoraz 2573
272 01 Kladno

06

DECIN —- PRODEJNA SVARECSKE TECHNIKY

+420 412 514 216, +420 412 514 217 NAVIGACE
+420 608 550 602 iy -

decin@artweld.cz

Oldrichovska 15/7
405 02 Décin

©QO6
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