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WAGNER® Werkzeugsysteme

WAGNER® Werkzeugsysteme Miller GmbH je specialistou
na presné nastroje pro racionalni vyrobu vnéjsich zavitu.
Uz od prevzeti zavitového programu z duvodu insolvence
pavodni spole¢nosti Gustav Wagner-Maschinenfabrik v
Reutlingenu, byly osvédcené zavitofrezné hlavy zalozené na
vysokych narocich na kvalitu, vyrabény i nadale pod proslu-
lou znackou Wagner v némeckém mésté Pliezhausen.

Ale v souC€asnosti jsou od zakaznik( vyzadovany nejen starsi
osvédcené produkty s dlouholetou tradici, ale také noveé vy-
vinuté valcovaci hlavy a vicebfité soustruznické hlavy. Neu-
stala kontinualni vyvojova ¢innost nasich inzenyrd zarucuje,
Ze naSe technicka vyspélost patfi do svétové Spicky. Kazdy
nas produkt je vyroben pro Vas se Svabskou peclivosti tak,
aby zcela odpovidal rostoucim narokiim svétového trhu.

ALBA precision spol. s r.o.

Obchodni obchodni spole¢nost se sidlem v Brné zalozena v
roce 1992 navazujici na predchozi nékolikaletou zkuSenost
se zastoupenim zahrani¢nich firem. Zaméfeni spoleCnosti
na obrabéni kovd, stroje, nastroje a prisluSenstvi se béhem
historie firmy nezménilo. Zastoupené firmy z primyslové
vyspélych zemi jako jsou Né&mecko, Svycarsko a Italie

Spolecnost Muller

Od tradiéni vyroby k vysoce inovacni firmeé

predstavuji skute¢nou Spicku ve svych oborech.

Nahodné nejsou ani dvé hlavni oblasti technického pora-
denstvi, zpracovani technologie a vybér nastroja:

*  oblast vyroby zavitd

» oblast upinani nastroju, manipulace s obrobky

Technologie vyroby zavitl zahrnuje nejznameéjsi a nejefektiv-

né&jsi feSeni:

«  valcovani vnéjsich zavita pro velkosériovou produkci

« Tfezani zavitl pomoci zavitnikl a zavitovych kruhovych
Celisti pro univerzalni pouziti

» soustruZeni a frézovani zavitd za pouziti vyménitelnych
zavitovych destiCek nebo pomoci karbidovych zavito-
vych fréz, které nachazeji stale vétsi uplatnéni

Technologie upinani, polohovani a podavani pfi obrabéni:

«  zavitofezna pouzdra, tepelné upinani

* hydraulicka i manualni skli¢idla, upinaci trny a pouzdra
* pevné a pohanéné nastrojové jednotky pro soustruhy

» polohovani pfi obrabéni na frézovacich centrech

+ podavani tyCi pfi obrabéni, portalové zakladace



Pevné nastavitelné, tangencialni beztriskova technologie tvareni
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WAGNER®-Stranovy vélcovaci nastroj pfed osazenim

Stranovy valcovaci nastroj je genialnim vynalezem.
Je vyrabén specialisty s Know-how u firmy WAGNER®
- Werkzeugsysteme Miller GmbH v Pliezhausenu.
Tento tangencialné pracujici nastroj zaru€uje vyrobu
zavitd v nejvyssi kvalité povrchu v nejkratSich ¢asech.
Valcované profily zavitl jsou z dlivodu nepferusenych
vlaken materialu vhodna pro vysoce zatézované zavity.

Zavitové valcovaci kotouce odpovidaji svym
priimérem, stoupanim a tvarem pozadovanému zavi-
tu. Kazdy par kotoucu je ur€en pro jeden rozmér zavi-
tu. Material a vyroba valcovacich kotou¢u odpovidaji
zvlastnim pozadavkim na vyrobky pro techniku pro
beztfiskové tvareni materiald.

Adaptér je spojovacim ¢lankem mezi nastrojem a
obrabécim strojem. Prizmatické upinani umoznuje
rychlou a pfesnou vyménu nastroje.

Vykyvny drzak stranového nastroje zajistuje automa-
tické vyrovnani na stfed nastroje.

priméru a tésné za osazenim

Oblast pouziti:

Stranovy valcovaci nastroj je vyuzivan ve vSech oblas-
tech tvareni vnéjsich zavith, kde neni dostatek prostoru
pro axialni nastroj, pro zavity tésné pfed nebo za osa-
zeni v pfipadech, v pfipadech kde neni zavit na konci
htidele a u kratkych zavit(.

Typy zavita:

Valcovany mohou byt valcové i kuzelové zavity, pravé i levé,
stejné jako zavity zakladni fady a zavity s jemnym stoupanim.

Soucasné mohou byt vyuzity také pro specialni pfipady, jako
je valcovani mazacich drazek, vroubkovani, jemné drazkovani

nebo hlazeni povrch.

WAGNER®-zavitové kotouce

WAGNER®- Stranovy valcovaci nastroj
B 16 s adaptérem

Materialy a jejich pfiprava:

Material musi mit schopnost tvafeni za studena. Potfebny vycho-
zi pramér pro valcovani zavitu je nutné urcit praktickou zkouskou,
protozZe schopnost pretvareni je v zavislosti na pouzitém materia-
lu. Vychozi primeér je proto nutné vyrobit s dostate€nou pfesnosti.

Typ Metricky zavit| Metricky zavit| Délka zavi- | Vzdalenost | Maximalni Rozméry Hmotnost

zakladni fady | s jemnym tu max. upinaci | sila pfisuvu Sitka Vyska Hloubka Nastroj s Adaptér

(%] stoupanim klestiny k N kotouci
16} zacatku
Zavitu

B 8-W 1,6-12 2-13 14 8 1600 36,6 76,2 47,5 1,0 ca. 1,5
B 10-W 2-16 3-16 19 1 2490 50 92 65 2,1 ca. 1,7
B 13-W 3-22 3-30 25,5 14 4890 66 114 79,5 3,8 ca. 2,0
B 16 6-22 6-45 25,5 14 5700 66,2 135- 147 83,4 4,5 ca. 2,0
B 18-W 6-27 6-42 32 17 6230 79 156 95,5 7,0 ca. 3,0
B 36 8-33 8- 56 32 24 9790 90 200 115 11,5 ca. 4,5

Rozméry v mm
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Zavitova valcovaci hlava

Racionalni technika beztriskového tvareni

Stacionarni valcovaci hlava RS16 umisténa na obvodu revolverové
hlavy soustruznického automatu

Zavitova valcovaci hlava je presnym nastrojem pro vyrobu
zavitd pfi zachovani stalosti rozmérd a vysokou kvalitou povrchu,

WAGNER®RS 60-5 s 5 kotouci

Oblast pouziti:
Zavitova hlava urcité velikosti je ur€ena vzdy pro vyrobu zavitu v

Rotaéni valcovaci hlava RR 22-2 umisténa na vietenu jednotky posuvu.

Pracovni rozsah stacionarni hlavy

WAGNER®-zavitové kotouce

Pracovni rozsah rotacni hlavy

které jsou uréeny pro vyééi zatizeni. Precizni vyroba bezkonkurenéné velkém pracovnim rozsahu a s moznosti Vyso- Typ Jemny zavit | Zavit zéklad-|  Zakladni rozméry Délka zavitu Typ Jemny zavit | Zavit zaklad-|  Zakladni rozméry Délka zavitu
a pouziti material(i s vysokymi pozadavky na jejich vhodnost pro  kého zatizeni. Garantovana je také vysoka kvalita povrchu zavi- Jmenovity & ni Fa‘f'y' 2 iavy | Dalka hiavy | dog | max. dela Jmenovity @ ni fa‘fy’ 2 biavy Dk hiavy| o2 | max. dela
bezttiskové tvareni dovoluji vysoké rychlosti valcovani. tového profilu. Zavitové valcovaci hlavy jsou vyrabény ve dvou Jmenovity & Jmenovity &
provedenich, stacionarni a rotacni. RS 10 2,5-10 2,5-10 66 55 10 libovolna RAR 10-2 2,5-10 25-10 | 66-108 | 1095 10 libovolna
Vyménitelné drzaky valcovacich kotouéd umoZznuji velky RS 16 3-27 3-16 88 72 16 | libovolna | RAR16-2 |  3-27 3-16 | 88-130 1263 | 16 | libovolna
pracovni rozsah kazdého typu nastroje pfi uréitém zavitu a jeho  Typy zavita: . - . P
priméru. Vyména je velice rychla a snadna. WAGNER®-Werkzeugsysteme nabizi Sirokou paletu zavitovych
valcovacich kotouc€u pro valcové i kuzelové zavity. Sou€asné je o 9 o 1
Zavitové valcovaci kotouée jsou vzdy ureny pro dany pramér,  také mozné vyrabét pravé a levé zavity, stejné jako zavity zaklad- RS16-VB| 6-23 6-12 88 & 16 | libovolna RAR16-VB| ~ 6-23 6-12 | 88-130 | 17 16 | libovolna
stoupani a tvar zavitu. Material a provedeni kotou€l jsou ni Fady i zavity jemné, trubkové, trapézové a jiné specialni pro- 22 33 22 33
urcujicim faktorem pro hospodarnost vyroby. vedeni zavitd. 23 26 23 26
RS222®| 5-36 5-24 125 120 27 | libovolna RR 22-2 5-36 5-24 | 125-180 180 27 | libovolna
Stopka nastroje je spojovacim ¢lankem se strojem. Neobsahuje P~ P ” ™
zadné funkéni prvky, proto i jeho vyména pomoci Sroubového
spoje je pomérné jednoducha. 3% % 3% %
Pro vechny typy strojii s rtznymi upinacimi jednotkami jsou RS 27/56"  8-56 8-27 150 109 52 | libovolna RR 27/56 8-56 8-27 | 150-162| 175 52 | libovolna
k dispozici varianty stopek. Sou¢asné mohou nékteré stopky 56 31 56 31
slouzit i jako vnitini doraz. RS 42" 8-75 8-42 |190-200 1545-1625 42 | libovolna RR 42 8-75 8-42 |190-238] 2175 | 42 | libovolna
RS 42/75™  8-75 8-52 |190-200|154,5-162,5| 45 | libovolna RR 42/75 8-75 8-52 | 190-238| 217,5 50 | libovolna
62 86 62 86
75 49 75 49
RS60-5% | 32-60 - 192 131 60 | libovona Rozméry v mm

= Tyto hlavy mohou byt pouzity i jako rota¢ni.
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Samorozeviraci, osvédcena technologie tfiskového obrabéni
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Zavitofezna hlava predstavuje pfesny a produktivni nastroj pro rychlou, pruznou
a Uuspornou metodu pfi vyrobé Sirokého spektra zavitl. Pro rizné operace fezani
zavitd v Sirokém rozsahu je potfeba pouze jedna zavitofezna hlava, ktera diky
vymeénitelnym drzakdm hfebinkovych nozd umozriuje, aby hlava zustala ve stroji
a pfitom bylo mozné noze prebrousit, provést sefizeni nebo vymeénu pro jiny typ
zavitu. Tyto ukony trvaji pouze nékolik malo minut a znamenaiji podstatné zkraceni
neproduktivnich ¢asl stroje.

DalSi plus: pfi zapichovani se obrabi profily paralelnim zpdsobem. Neni podstat-
né, zda se jedna o drazky na htideli, zapichy pro O-krouzky nebo vice drazek za
sebou, témérF kazdy pozadavek Ize realizovat.

plynovych trubkach pro vedeni plynu nebo vody, je mozné vyrobit snadno pomoci
nasSich riznych velikosti a typu hlav. Svoji vykonnost ukazuje i hlava GEWE pfi
vyrobé trapézovych nebo oblych zavita.

Obrabéci stroje:

Obrabéci centra, obrabéci jednotky a zavitofezné stroje, CNC
soustruhy, jedno- a vicevietenové automaty, stroje s otocnym
stolem, obrabéci linky a specialni stroje.

Materialy a pfiprava pfed zavitovanim:

Materialy musi byt vhodné pro tfiskové obrabéni.

Soucasti musi byt pfipravené soustruzenim na jmenovity primeér,
mohou mit pfidavek, mize se jednat o vykovky, vyvalky nebo
odlitky.

Mnozstvi:
Zavitofezna hlava WAGNER®je vhodna predevsim pro malé az
stfedni vyrobni davky.

Druhy zavita:

Zavitofezna hlava je vykonnym nastrojem pro vyrobu zavitl
zakladni fady, zavitd s jemnym stoupanim, valcovych nebo ko-
nickych, pravych i levych. Vedle standardnich zavitd jsou uréeny
i pro profily zavitd jako jsou trubkové, trapézové nebo oblé zavi-
ty, pfipadné pro dalSi rizné profily zavitl podle anglickych nebo
americkych norem.
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08 Zavitorezne hlavy

Samorozeviraci, osvédcena technologie tfiskového obrabéni

Malé hlavy ZA 12 az 27 a ZR 12 az 27

Typ Provedeni | Zavit zakl. fady | Jemny zavit Trubkovy zavit | @ hlavy; Hmotnost Délka zavitu
Jmenovity-@;mm|Jmenovity-@;mm|  Jmenovity-J; mm tVkg @, mm max. délka
palce
do 10 43
Stacionarni 16 - V" R 10-12 30
12-16 13
do 11 51
Stacionarni /g - 3fg" 11-16 30
16-24 15
do 16 59
Stacionarni A g 16 - 22 40
22-28 18
do 18 libovolna
Stacionarni g -1" X 18 - 27 65
27-50 28
Provedeni | Zavit zakl. fady | Jemny zavit Trubkovy zavit | & hlavy; , |Hmotnost Délka zavitu
Jmenovity-@;mm|(Jmenovity-&;mm| Jmenovity-@; mm tVkg @, mm max. délka
palce
Rotacni 1.6-12 Vie - i 58 06 libovolnd
Malé hlavy 12-16 13
ZA12-27 - N do 16 libovolna
R12. 27 ZR16 | Rotacni 25-16 3-24 Vs - ¥y 72 62 1,7 6 24 I
do 22 libovolna
. A B Vo3
ZR22 | Rotacni 4-22 4-38 o - Y4 88 70 2,8 28 18
ZR26-I|  Rotaéni 4-16 4-27 VoY 115 133 6,2 - 65
o | rotmen 520 650 e w0 | e o2 do 27 libovolna Nastaveni zavitofeznych desticek: BrousSeni desticek:
otacni - - 8- ’ v . , v e v v B e , v o s o
27 - 50 28 Desticky Ize nastavit pomoci sefizovaciho pfipravku a nastavo-  Desticky Ize brousit ve zvlastnim pfipravku, ktery je pfizplsoben
vaciho kalibru. vzdy pro danou brusku. Timto zpUsobem je zaru¢eno vzdy
Norméini hlavy Z 16 az 76 pfesné nastaveni a nabrougeni Ghlu.
Typ Provedeni | Zavit zakl. fady | Jemny zavit Trubkovy zavit | @ hlavy; | Délka, |Hmotnost| Délka zavitu Pv 1:
|Jmenovity-@;mm|Jmenovity-@;mm| Jmenovity-@; mm mm tVkg @, mm max. délka resnost:
palce . i Pro perfektni zavity a maximalni Zivotnost nastroje. Dal$i moznosti, jak pfesné nabrousit destiCky je pouziti ostficiho
z16 Rotacni 4-16 6-45 Yo- 98" 123 | 134 10 1‘2’_1‘?5 "b°;g'”a stroje WAGNER®.
707 Rotatni .27 660 o g 60 | 145 | 15 3doo 3:0 Ilbo;/glna Hospodarno.st: . ' . Na prave strané se nachazi pfipravek pro rychleé a snadné
Normalni hlavy do‘ 5 Tbovoind Sefizeni desti¢ek je mozné provadét mimo obrabéci stroj. brouseni. Vlevo mohou byt brouSeny v pouzdru pro upnuti také
716-76 Z39 Rotagni 8-39 10 - 80 Yg- 2" 180 157 23 4580 30 jiné nastroje.
do 55 libovolna
. A } Yoo 254"
Z52 Rotaéni 8-52 10- 100 o- 2% 200 181 31 55100 3
do 70 libovolna
. ) } Yoo 254"
Z 64 Rotaéni 8-64 10- 100 o- 2% 200 166 27 20100 8
- " do 95 libovolnd
z76 Rotaéni - 30-120 1-4 250 216 50 95 120 8
Velké hlavy WDK - WKK
Typ Provedeni | Zavit zakl. fady | Jemny zavit Trubkovy zavit | @ hlavy; | Délka, |Hmotnost Délka zavitu
\Jmenovity-@;mm|Jmenovity-@;mm| Jmenovity-J; mm mm tV kg g, mm max. délka
palce
WDK Rotaéni 8-52 -65 RYa- 2" 310 | 252 54 do 65 libovoind
> 65 77
WEK | Rotagni 8-52 95 RY- 3" 310 | 252 | 54 do 95 libovoina
> 95 74
WGK | Rotagni 12-76 95 RY%- 3" 370 | 200 | o4 do 95 libovolna
> 95 90
WHK Rotaéni 12-76 120 RY: - 4" 370 | 282 94 do 120 libovolna
> 120 74
Velké hlavy WJIK Rotaéni 24 - 100 -120 R1-4" 410 | 204 | 145 do 120 libovolnd
WDK - WKK 52 > 120 80
WKK Rotaéni 24100 175 R1-6" 410 | 300 | 145 do 175 libovoina
> 175 77
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10 Vicebrité soustruznicke hlavy

Pro rychlou a presnou redukci priméru

S vicebfitou soustruznickou hlavou WAGNER®- Ize ve-
lice rychle a pfesné redukovat primér hfidele. Existuji
dvé varianty modeld hlav WAGNER® - vicebfita hlava
(varianty MSD 20 a MSD 30) se Ctyfmi bfity a tfibfité
provedeni (DSD12 a DSD 16).

Obé hlavy jsou vybaveny tfemi popf. ¢tyfmi standard-
nimi karbidovymi destickami HM (tvar SCMT nebo
CCMT), které mohou byt v pfipadé vySSich pozadavku
na kvalitu obrabéné plochy nahrazeny pfesné
brousenymi karbidovymi destickami WAGNER®.

Dulezitym prvkem obou typd, at se jedna o tfi- nebo
Ctyrbfitou verzi, je centralni nastaveni drzakl destiCek
dle soustruzeného praméru. Korekturu Ize snadno pro-
vést na obrabécim stroji.

Rychlost:

Ttiska je destiCkami rozdélena na tfi popf. Ctyfi stejné
dily. Z toho vyplyva moznost pouziti posuvu s hodnota-
mi 3x az 4x vys$Simi nez pfi obvyklém soustruzeni.

Presnost:

Radialni sily, pusobici pfi obrabéni na soucast se diky
pUsobeni tlaku desti¢ek proti sobé podstatné snizi.
Dosazitelna pfesnost soustruzeni je 0,01 - 0,02 mm
na pramér. Dobrych vysledkl se dosahuje i pfi delSi
vylozenim a labilnim upnuti soucasti.

Soustruzeny primér Ize nastavit po 2 mm, protoze
desticky a 4 posuvné elementy na MSD maji pfesné
ozubeni po 1 mm.

MSD je vybaveno také systémem rozevieni drzaku
desticek. Dosazenim pozadované délky soustruzeni
se hlava automaticky rozevie a vSechny Ctyfi destiCky
zUstanou v urcité vzdalenosti od obrobeného povrchu.
Rozevrenim se dosahne navrat hlavy do vychozi pozi-
ce bez poskozeni povrchu drazkami.

Porovnani:

MSD

DSD

Rozsah soustruzeni: @ 2 - 20 mm (MSD 20)
@ 16 - 30 mm (MSD 30)

Rozsah soustruzeni: @ 1 - 12 mm (DSD 12)
@ 2-16 mm (DSD 16)

4 Karbidové vyménitelné desticky (HM)
(SCMT/ CCMT nebo WAGNER®-desticky)

3 Karbidové vyménitelné desticky (HM)
(SCMT/ CCMT nebo WAGNER®-desticky)

Rozdéleni tfisky na 4 stejné dily, tzn. tloustka tfisky
na 1 bfit odpovida % celkového posuvu — 3x az 4x
vy$Si posuv

Rozdéleni tfisky na 4 stejné dily, tzn. tloustka tfisky
na 1 bfit odpovida 1/3 celkového posuvu — 3x az 4x
vy$§i posuv

Centralni nastaveni priméru

Presnost soustruzeni: 0,01 - 0,02 mm na prdmér

Moznost velkého vyloZeni pfi upnuti

Vhodné jak pro velkosériovou vyrobu, tak i pro malé vyrobni davky

Vychozi material muze byt kruhového, ¢tythranného nebo Sestihranného profilu, valcovany nebo tazeny.

Pro v8echny obrobitelné materidly, automatové i konstrukéni oceli, legované oceli, litinu a také pro
nezelezné kovy, plasty a dfevo.

Funkce rozevreni bfitl

Nema rozeviraci funkci

Vysoké vykony obrabéni

Velmi vysoké vykony obrabéni

Max. hloubka tfisky pro oceli: ca. 3 mm

Max. hloubka tfisky pro oceli: ca. 5 mm

Velmi jednoduché nastaveni bez zajisténi

Jednoduché nastaveni se zajisténim




12 HOFMANN Mess-und Teiltechnik

www.hofmann-mt.de

» Délici pristroje s jednou rotacni osou

»  Dvouosé délici pfistroje — sklopné a oto¢né

» Délici pristroje ve specialnim provedeni pro umisténi v ka-
palném prostiedi

» Délici pfistroje s pfimym pohonem

* Rucni oto€né stoly a délici pristroje

Polohovani, otaéeni, sklapéni soucasti pfi obrabéni nebo méfeni
soucasti ve strojirenstvi — toto vSe jsou operace, pfi kterych se
vyuzivaji oto€né stoly a délici pfistroje. At uz se jedna o frézo-
vani, vrtani, brouseni, erodovani gravirovani nebo obrabéni la-
serem nabizi firma Hofmann Mess-und Teiltechnik Sirokou Skalu
délicich pfistroji a oto€nych stoll. Standardni fadu pfistrojl
doplnuji specialni provedeni na zakladé pozadavkd zakaznikd.

Zkuseny personal, moderni vyrobni prostory a certifikat kvality
dle DIN EN ISO 9001:2000 garantuji dodrzovani vysoké kvality.

Délici pfistroj s osou ota€eni a
sklapéni RS/NC provedeni L,
bez protiopéry, kompaktni
stavebnicovy systém, velky
rozsah sklapéni.

NC délici pfistroj RW/NC je uréen pro horizontalni a vertikalni
pouziti pro NC obrabéci stroje nebo se samostatnym systémem
programovani. K dispozici jsou ve standardnich vySkach os 75,
100, 125, 160, 220, 300, 380 a 450 mm. Hydraulické zpevnéni
vietene a tuhost pfistroje umoznuje obrabéni s vysokymi vykony.

Kompaktni, prostorové Usporna
konstrukce/ vysoka tuhost, rych-
|é a pfesné polohovani vietene.

TFivietenovy délici pristroj v kompaktnim provedeni RW/NC-3 s
motorem vzadu za pfistroji, pfevod ozubenym pfevodem, hyd-
raulické zpevnéni osy. Specialni provedeni koniku s hydraulickym
ovladanim pinoly.

Schweiz

ALPHATOOL Werkzeugsysteme
Postfach

Miillerenstrasse 3

CH-8604 Volketswil

@ (++41)44 908 30 50
(++41) 44 908 30 59
info@alphatool.ch
www.alphatool.ch

Zodpovédni také za:
Osterreich, Italien, Spanien, Belgien

Frankreich

Filetages Wagner

Parc d'activité tertiaire N° 3
Pdle activ'océan

16, rue Owen Chamberlain
FR-85300 Challans

@ 0251930083

02 519300 47
info@alphatool.ch
www.filetages-wagner.com

GroBbritannien

Floyd Automatic Tooling Ltd.

17 Bondor Business Centre
Baldock, Herts, SG7 6HP

@ +441462491919

+44 14 62 49 08 35
web.sales@floydautomatic.co.uk
www.floydautomatic.co.uk

Japan

GOSHO Co. Ltd.
Tokyo Main Office
33-3-4 Chome
Ikebukuro
Toshima-Ku

Tokyo 171-0014

@ +81359116333
+81 3 5911 8107

Polen

TML Technologie

ul. Mala Dworcowa 8A
83-400 Koscierzyna

@ +48586866777
+48 58 686 67 77
office@tml-technologie.pl
www.tml-technologie.pl

Schweden

Duroc Machine Tool AB

Box 340

SE-183 13 TABY

@ +4686302300

+46 8 630 23 01
info.machinetool.se@duroc.com
www.duroc.com

13 Partneri celosvetove

Seznam nasSich obchodnich partnert

Slowakei

ALBA Precision, s.r.o.
Robotnicka 6

974 01 Banska Bystrica

@ +42148 4148627

+421 48 414 86 27
albaprecision@albaprecision.sk
www.albaprecision.sk

Tschechien

ALBA precision, spol. s r.o.
Sipkova 18

CZ-620 00 Brno

@ +420548 22 64 00
+420 548 53 26 89
rs@albaprecision.cz
www.albaprecision.cz

USA

Wagner Carbide Saw. Div.
TOOLING ETC,, L.L.C.

250 Hallock Avenue
Middlesex, NJ 08846

@ +17327528080
+1732752 8209
info@wagnercarbidesaw.com
www.wagnercarbidesaw.com



