WWW,

(352 GSP-High Tech Saws WS

GSP - High Tech Saws, s.r.o. Hlavni 51, 768 32 Zborovice - CZECH REPUBLIC

HIGH TECH SAWS




Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. z siedzibq w Zborovicach jest renomowanym producentem narzedzi
skrawajacych. Historia firmy siega 1948 roku, kiedy macierzysta firma Pilana, wyszta z inicjatywa zatozenia
oddziatu produkcyjnego, ktéry od samego poczatku swego istnienia zajmuje sie produkcjg narzedzi tarczowych
do ciecia metalu.

Na poczatku naszej dziatalnosci, narzedzia produkowane przez nasza firme byly dostarczane pod nazwa PILANA
(do roku 1992), a obecnie nasze produkty klienci znajg pod nazwag GSP - High Tech Saws. Jednoczesnie ze
zmiang logo firmy, zmienita sig réwniez strategia dziatalnosci naszej firmy. Firma GSP - High Tech Saws dazy do
tego, aby z masowego producenta narzedzi stata sie firma odpowiadajaca na aktualne zapotrzebowanie rynku,
odzwierciedlajace sie w indywidualnych wymaganiach klientéw. Mamy nadzieje, ze to nasze podejscie i odstapienie
od roli masowego producenta bedzie sie cieszy¢ Paristwa uznaniem i zaowocuje wzajemna wspotpraca.

Wybrane informagje:

80 procent produkgji przeznaczone jest na eksport

95 pracownikéw (rok 2012)

obrét handlowy 4 mil. € (rok 2012)

50 r6znych maszyn do szlifowania (szlifowanie korpusu, otworéw, fazowanie)
9 maszyn CNC do szlifowania zebow frezow

8 maszyn do szlifowania katéw ostrzy noza

laserowe znakowanie narzedzia

sterowany komputerowo nowy piec do hartowania narzedzi, w celu zapewnienia prawidtowej twardosci




Gatunki stali uzywanych do produkgji

.
HSS/Dmo5 - DIN: 1.3343 - AISI: M2 - JIS: SKH 51 o

Sktad chemiczny w % |
0,90 0,25 03 41 50 18 54 Y *

HSS/Emo5 - DIN: 1.3243 - AISI: M35 - JIS: SKH 55




Rodzaje uzebienia oraz geometria ostrza frezow tarczowo - pitkowych

Dostepne ksztatty zebow frezéw:

AO Al A2 AE AW AL/AP ST BO BS BW BR BL/BP C

Ksztatty zebow A, B, BW, BS a C moga by¢ zaprojektowane jako zab VARIO. Pita ma nieregularng podziatke, a zeby sa rozmieszczone w
grupach po 4,6 lub 8 zebdw. Inne ksztatty zebéw moga byc¢ produkowane na zamoéwienie klienta (fasety, skosy, itd.)

Standardowa geometria frezow
Typ materiatu .
, , , m/min.o
Stal 50 kg/mm? 350-500 18°-20° 8-12° 0.030 30-50
Stal 75 kg/mm? 500-750 150-17° 6°-8 0.020 30

Stal 100 kg/mm? ; 750-1000 : 14-16° ; 6°-8 : 0.015 : 20
Zeliwo szare 100 - 400 16°-18° 6°-8 0.030 20
Stal nierdzewna 500- 800 16°-18° 6°-8 0.010 30
Miedz 200 - 400 20°-22° 10°-12° 0.035 400 - 600
Mosiadz : 200 - 400 24°-16° 8-10° 0.035 400 - 600

Aluminium niestopowy 200- 400 220-25° 100-12° 0.040 750-1300




N Liczbai ksztatt zehow

Zalecana liczba i ksztatt zebdéw do ciecia profili i petnych materiatéw.

Profile

Material

Grubos¢ Sciany . Stal konstrukcyjna
s/mm H H H : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : - = T ———

: ] 2 Stal cementowa
e B 3 Stali 0 wysokiej wytrzymatosci
>10-15 4 . . i
B ; : : 4 Bardzo twardej stali
>15-20 4 BW Bt
T : : : : : : : : : : : : : : : ; : : EASVUOUUUU SPUUOUOOS SUUIOOOOON HOOOROUUNE JONUROUOOS UORRNOO 5 Stal do pracy na goraco
>20-3,0 5 BW 5  BW BS BS BS BW BW C BW St e
PRI i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i forvenennnd forvenenend i 6 Stal austenityczna (nierdzewna)
>3,0 > > R
7 Aluminium niestopowy
8 Stop aluminiowy maximal. 5 % Si
9 Miedz i braz fosforowy

Braz twarde

NEENEEEY I n b Mosiqdz

d/mm : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : 12 Mosiadz stopowa
10-15 s C 5 C 4 4 C 3 C EEB I G ¢ 4 5 5 4 3 Jliwo szare
0 6 C 6 C 5 C 5 C 4 C 8 C 8 C § C 6 BN 6 BW 5 BN 5 BN R -
25 7 C 7 C 6 C 6 C 5 8 W C W0 C 7 C 7 BN 7 BW 6 BN 6 Prfie _qruboit0.1 D
25-30 8 C 8 C 7 C 7 C 6 B W C n C 8§ C C 8 BW 8 BN B BW 7 i A < RS XD
30-50 9 ¢ 9 ¢ 8 ¢ 8 C 8 B U C W ¢ 9 ¢ ¢ 9 9 8
070 10 C 10 C 9 C 9 B 9 B 1 C 16 C 10 C € €
0000 12 C 12 C 1 C 10 B 10 B 18 ¢ 18 ¢ 12 ¢ et
.10 W C 4 C 12 B 12 B 12 B 1B C 18 C 1 e
10-10 %6 C %6 C 14 BS 14 BS 14 B 2 C 20 C 16 ¢ C



Rodzaje otwordw zabierakowych dla frezow pitkowo-tarczowych HSS

32 : 2/8/45 -2/9/50 - 2/11/63
40 ; 2/8/55- 4/12/64
50 4/15/80 - 4/14/85




Rodzaje pokry¢ frezow

Typ powioki : Zastosowanie : Wiasciwosdi, zalecenia

ochrona przed korozja

900 0,65 550°C niebieska / czarna ogélnego uzytku 2mniejszenie tarcia bocznego
stal konstrukcyjna duza twardos¢ powtoki
2800 0,40 550iC zZhota stal stopowa uniwersalna powtoka dla diuzszej zywotnosci frezow
4 rury stalowe i profile 050 do 100 % wyzsza predkosc ciecia i posuw
rury i profile z metali niezelaznych zZmniejszenie tarcia bocznego
bardzo twarda stal
stal stopowa niski wspétczynnik tarcia i wysoka twardos¢ powierzchniowa
3500 0,50 800°C purpurowa / czama stopy tytanu wysoka trwatosc frezéw przy wysokich temperaturach
stopy silicum odlewane alluminium szczegdlnie dla ciecia z niewystarczajacym chtodzeniem lub bez chtodzenia

miedz i mosiadz

stal nierdzewna
3700 0,20 400°C niebieska / szara twarda stal
stopy tytanu

pokrycie wielowarstwowe dla niskiego wspétczynnika tarcia i wysokiej twardosci powierzchniowej
ponad 100 % wyzsza predkosc ciecia i posuw

metale niezelazne
1800 0,30 700°C metaliczna / szara aluminium
miedz, mosiadz i podobne stopy

dobra trwato$¢ ostrzy dzieki wyzszej twardosci powierzchniowej
dobra powierzchnia wykoriczenia bez tarcia bocznego dzigki gtadkiemu pokryciu

j S /

DrE
_;"‘{_'1_."%5?}@_’1 .1‘.-')’

WGy TECH SHWE <

A e

MADE IN
CZECH REPUBLIC




Frezy tarczowe do przecinania z HSS/DMo5 i HSS/Emo5

Frezy tarczowe do przecinania z HSS/DMo5 i HSS/Emo5

00x10 32 100 200 160 130 100 8 315x2,0
x12 32 100 200 0 10 10 s e 315x25
00x15 32 %0 200 160 130 10 & e 3N5x30 3240 100 300 240 200 160 140 10
00x16 32 % 20 160 130 0 &% 64 315x35 3240 100 300 240 200 160 140 120

200x18 32 9 200 160 130 100 8 L6 : : : 325x2,0:32/40: 100 320 250 200 170 128
200x20 32 - 9% - 200 - 160 130 100 U o6 : : : 325x25 32/40 100 320 250 200 170 s
00125 32 % 20 10 10 10 & e 25x30 40 100 30 250 200 170 128
sean g 0 AN D D B W0x25 4050 120 310 250 200 160
2522 O B 20J 1 U B LI 7O08 SR O S 400x30  40/50 120 30 250 200 160

2515 32 - 90 220 180 140 - 120 S 9% 80 400x35 4050 120 30 250 200 160
25x16 32 90 220 180 - 140 - 120 S 9% 80 400x40 50 120 30 250 200 160

25x18 3240 90 220 180 140 120 S 9% 80 42525 40/50' 120 320 260 220 160 H

225x2,0 90 220 180 140 = 120 90 80
i H H H s s s E H 425x3,0 - 40/50 - 120 320 260 - 220 160
225x2,5 90 220 180 140 © 120 90 80 § g g g g g g g g
: i : : : : : i i i i 425x3,5 50 120 320 0 260 220 160
250x1,0 100 - 250 - 200 160 - 128 110 100 80 64 : g g i H H : g g
H i i i d d d g g i i 425x4,0 - 50 120 320 - 260 - 220 160

B0x12 32 100 250 200 160 18 . 110 100 80 64 : ~
B0x15 32 100 250 200 160 18 10 100 80 64 AS0x25 A0S0 M0 LB B L
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2B0x25 3240 90 . 250 200 160 18 10 10 80 64 450x40 40/50 130 350 280 230 180
20x30 2 %0 250 200 0 128 10 10 & 6 S00X30 000 B i LI L
75x16 32 100 280 20 18 M40 120 MO %0 SO STR IO R B O 0N O
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75x25 3240 %0 280 20 180 40 120 10 % 500x50 4050 10 310 260 200
75x30 3240 %0 280 20 180 M0 120 0 % 525x35 50 130 40 3020 200
300x16 3240 100 300 20 180 160 40 120 4 & 55x40 50 130 410 330 0 200
300020 3240 100 30 20 180 160 0 120 %4 & S0x40 90 M0 40 30 20 20
300x25 3240 90 300 220 180 160 140 120 YRR ' ' 550x50 S0 140 M0 300 280 w0
300x30 3240 90 300 220 180 160 140 120 YRR : : 600x40 50 10 40 30 30 om0
305x16 3240 100 300 240 200 160 140 120 0 8 70 : 600x50 50 . 150 460 380 320 240




Frezy tarczowo — pitkowe wg DIN 1837 A - drobny zab

Frezy tarczowo - pitkowe wg DIN 1837 A z zebem typu A przeznaczone sg takze do nacinania rowkéw
w kruchych i twardych materiatach. Zab typu A jest szczegélnie odpowiedni w cienkich frezach o
podziatce zeba od 0,8 mm do 3,0 mm. Krawedz skrawajaca jest bardzo ostra. Frezy sg dosrodkowo
zbiezne. Chcac sprosta¢ wymaganiom klientéw produkujemy réwniez frezy wyposazone w zab typu
AW (zab typu A naprzemianskosny) oraz kotnierz poprawiajacy stabilnos¢ frezow.

1604132 160
HSS OMeS

Frezy tarczowo — pitkowe wg DIN 1838 B - gruby zab

Frezy tarczowo - pitkowe o uzebieniu typu B (DIN1838) s gtéwnie uzywane do ciecia stali. Ten typ
zeba ma szerszy rowek widrowy niz zab typu A, dzieki temu mozliwe jest efektywniejsze usuwanie
wioréw oraz wykonanie gtebszego ciecia. Standardowo s produkowane frezy sa dosrodkowo

zbiezne. Jest réwniez dostepny zab BW (naprzemianskosny).

Frezy tarczowo - pitkowe wg DIN 1838 B - gruby zab

Liczha zehow




Wymiary calowe

Frezy tarczowo - pitkowe - drobna podziatka

B @ W w om0 w0 v
i 62 74 100 24 150 150 4

Frezy tarczowo - pitkowe - gruba podziatka

Przeznaczone do srednio-gtebokiego skrawania i operacji odcinania

Frezy - gruba podziatka, ksztal‘.t‘ zeba A‘iub B
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Frezy tarczowo - pitkowe do produkji srub

Frezy tarczowo - pitkowe z materiatu HSS/Dmo5 uzywane sa do nacinania rowkéw w tbach srub. Narzedzia te nie posiadaja
zbieznosci powierzchni bocznych korpusu. Uzebienie w odmianie A.W wykonaniu podstawowym frez nie posiada powtok.
Istnieje jednak mozliwo$¢ wykonania frezéw pokrytych w procesie pasywacji lub pokrytych powtoka PVD.

ey W o e ---M"

Frezy tarczowo — pitkowe wykorzystywane w przemysle jubilerskif

Frezy tarczowo - pitkowe z HSS/Dmo5 dla przemystu jubilerskiego. Podziatka jest mniejsza niz 1 mm, co umozliwia
bardzo precyzyjna prace.

i (Circularsaw blades for jewellery
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Frezy tarczowo — pitkowe do ciecia rur

Frezy tarczowo - pitkowe z HSS/Dmo5, a gtéwnie z HSS/Emo 5 (z domieszka kobaltu)
znajdujg zastosowanie szczegolnie do maszyn do ciecia rurek firm GF oraz AXXAIR.
Uzywane sa do ciecia rurek z réznego rodzaju materiatu. Wykonanie podstawowe
posiada geometrie uzebienia, przeznaczona do ciecia stali nierdzewnej. Frezy maja
szlifowang powierzchnie boczna i kotnierz, uzebienie BW. Frezy sg produkowane z
wklestym podcieciem korpusu, wyposazone w kotnierz oraz z uzebieniem w odmianie
BW. Standardowo nie posiadaja powtok. Na indywidualne zaméwienie produkujemy
rowniez frezy pokryte powtokami PVD.

Frezy tarczowo - pi

Srednica

tkowe do cigcia rurek - najczestsze rozmiary
. Serokosflibazebw, ksztattzgbaBW
SN P 16 ¢ 16 18 20




Frezy promieniowe wypukte

Frezy promieniowe wypukte HSS lub VHM z drobna podziatka do frezowania
poétokragtych wpustéw i rowkdw. Frezy zachowuja ksztatt i trwatos¢ pod
warunkiem prawidtowego ostrzenia.




Frezy katowe obwodowe lewe, prawe i rowne

Produkowane na indywidualne zamowienie, Srednica w przedziale 50 mm - 160 mm. Przy sktadaniu zamdwienia, klient ma
mozliwos¢ sam okresli¢ nastepujace parametry:
srednice narzedzia
srednice otworu centralnego
wymiary ewentualnych rowkéw wpustowych
grubosc freza
ilos¢ zebow
ksztalt zebow

promien

geometrie ostrza (nachylenia zebow)

Frezy tarczowo-pitkowe HSS lub VHM o uzebieniu katowym - lewo lub prawotnace. Frezy te sa uzywane wspolnie z tarczg
srodkowa o srednicy wiekszej niz lezace obwodowo tarcze katowe, ktéra wykonuje ciecie wtasne w obrabianym materiale. Tarcze
potozone obwodowo usuwajg powstate zadziory oraz nacinaja w obrabianym materiale zgdany skos. Typowym przyktadem
zastosowania tych narzedzi jest ciecie profili PCV do produkcji okien i drzwi. Do maszyn takich firm jak: Wegoma, Haffner, Rotox,
Striffler, Pertichi itd.




N Pity tarciowe do metalu

Pity tarciowe s przeznaczone do ciecia rur stalowych i profili wykorzystujacej niskie temperatury, tzn. gdy temperatura cietego materiatu nie przekracza 250°C. Sa wykonane
ze stali chromowo — wanadowej wg (DIN 1.2235) poddawanej obrdbce cieplnej tak, aby osiagnac optymalny stosunek miedzy wytrzymatoscia na rozcigganie a jej twardoscia,
ktoéra ma duze znaczenie podczas ciecia materiatu z wysoka predkoscig obwodowa. Ciecie w tym przypadku polega na topieniu materiatu w miejscu ciecia, spowodowanym
dziataniem sit tarcia, ktdre sa wytworzone poprzez zastosowanie specjalnego rodzaju uzebienia. Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. produkuje pity dosrodkowo zbiezne lub pfaskie.
Na zyczenie klienta mozliwa jest modyfikacja parametrow takich jak: srednica kotnierza, ilos¢ zebow, wielkos¢ otworu centralnego, grubosé tarczy oraz ilos¢ i wielkos¢ otworow
zabierakowych. Pity do ciecia tarciowego sa wykonane ze stali chromowo — wanadowej wg DIN 1.223 5 (z materiatu wg DIN 1.2604 produkujemy na specjalne zamoéwienie.

Parametry techniczne

¥ Noze typu Alpha

Noze typu Alpha stuza do ciecia rur, profili ze stali weglowej, niskostopowej i ze stali nierdzewnej. Efekt ciecia
uzyskuje sie przez potaczenie wysokiego cisnienia i predkosci. Uzyskujemy czyste i precyzyjne ciecia bez
deformacji profilu. Bardzo krétki czas ciecia pozwala uzywa¢ tych narzedzi réwniez na liniach gdzie ciecie
wykonywane jest bez zatrzymania profilu. Standardowo noze typu Alpha pokrywa sie powtokami PVD dla
zwiekszenia zywotnosci, zmniejszenia wspdtczynnika tarcia i zapobieganiu przyklejania materiatu do noza.
Narzedzia te nie sa znormalizowane, dlatego zawsze produkowane sa na zamdwienie. Aby ztozy¢ oferte,
wymagany jest rysunek noza lub prébka.




N Noze krazkowe z HSS

Firma GSP-High Tech Saws, s.r.o. zajmuje sie takze produkcja wysoko wydajnych nozy krazkowych, ktére realizowane sa na zamoéwienie. Te noze rotacyjne uzywane sg nie tylko do ciecia gumy, skory, papieru, materiatéw
izolacyjnych i sztucznych, ale réwniez metali niezelaznych i stali. Krawedzie skrawajace tych narzedzi sa rézne w zaleznosci od rodzaju cietego materiatu. Ponizej podane sg poszczegélne warianty ostrzy nozéw krazkowych:

A ostrze o pojedyriczym skosie z podcieciem -
B ostrze 0 brzegu prostym DIN 13343 (HéS:—:DmoS) F 'ﬁ

C ostrze o pojedyriczym skosie tepym DIN1.3243 (HSS-Co5) —

D ostrze o pojedyriczym skosie ostrym . DIN 12379 (K 110)

B ostrze 0 zdwojonym skosie . DIN 12067 (166 tr6)

F ostrze trapezowe tepe . DIN 12080 (Xﬁd(ﬂ 2)

G ostrze 0 podwdjnym skosie ostrym . DIN 14034 (X40Er13)

H n ostrze 0 zdwojonym skosie podwdjnym . DIN 14112 (XédfrVMo18)

W standardowym wykonaniu nozy, krawedz skrawajaca nie jest przerywana. Noze te moga by¢ wyposazone w uzebienie podobne do tego, ktére jest uzywane w przypadku frezéw tarczowo-pitkowych z HSS do ciecia metalu
lub w zeby o specjalnych ksztattach. Istnieje réwniez mozliwo$¢ wyprodukowania nozy krazkowych z krawedziami falistymi lub rowkami zamiast zeb6w. Standardowo s3 produkowane z nizej podanych rodzajéw stali:

Noze tarczowe z materiatu wg DIN 1.3343 (HSS-Dmo5)
Noze tarczowe z materiatu wg DIN 1.3243 (HSS-Co5)
Noze tarczowe z materiatu wg DIN 1.2379 (K 110)

Noze tarczowe z materiatu wg DIN 1.2067 (100 Cr6)
Noze tarczowe z materiatu wg DIN 1.2080 (X210Cr12)
Noze tarczowe z materiatu wg DIN 1.4034 (X40Cr13)
Noze tarczowe z materiatu wg DIN 1.4112 (X90CrVMo18)
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W zaleznosci od zastosowania, noze krazkowe poddawane sg obrébce cieplnej, tak aby uzyska¢ twardos¢ 56 — 64 HRC. Standardowo noze nie posiadaja pokrycia, na zamoéwienie klienta istnieje mozliwos¢ zastosowania PVD powtok (np.
TIN, TICN i TIALN) lub pokrycia warstwa teflonowa. Warstwa teflonu przedtuza zywotno$¢ nozy oraz poprawia jakosci ciecia. Noze krazkowe produkowane sa w zakresie srednic od 20 mm do 600 mm i wytacznie na specjalne zaméwienie, w
ktérym nalezy zaznaczy¢ nastepujace dane:

srednica

grubos¢

$rednica otworu centralnego 4

Srednica oraz ilos¢ otworéw zabierakowych ’

rodzaj materiatu, z ktérego ma by¢ néz wyprodukowany ' d

geometrie ciecia

dtugosc¢ krawedzi skrawajacej

rodzaj cietego materiatu

Ze wzgleddéw higienicznych do zastosowania w przemysle spozywczym (np. do ciecia konserwowanych warzyw lub produktéw gteboko zmrozonych, takich jak ryby, mieso itd.) naszej produkcji noze krazkowe wykonane sg ze stali
nierdzewnej. Oferujagc pomoc w wyborze odpowiednich nozy krazkowych, stuzymy fachowym doradztwem i doswiadczeniem. Wierzymy, ze oferowane przez nas produkty sa wstanie sprosta¢ wysokim wymaganiom i oczekiwaniom
klientow i beda Panstwo zadowoleni z naszej ewentualnej wspotpracy.

Noze krazkowe do ciecia wezy hydraulicznych i gumy

Noze krazkowe do ciecia wezy hydraulicznych sa specjalnie zaprojektowane do ciecia przewodéw wzmocnionych metalem, teflonem, plastikiem oraz wezy gumowych wykorzystywanych w produkgji uszczelnien samochodowych i
tasm. Noze krazkowe sg produkowane z HSS stali M2 (DIN 1.3343) lub CrV stali (DIN 1.2235) i w trzech wersjach - gtadka, skosna krawedz ostrza, zebate ostrze i ostrze z rowkami chtodzacymi. Gtadka i sko$na krawedz ostrza pozwala cig¢
przy minimalnej ilosci pytu czysto i szybko w szystkie rodzaje wezy. W przypadku wezy z oplotem stalowym krawedzie tego typu noza tepia sie wyraznie szybciej. Idealne zastosowanie do tej krawedzi ostrza jest ciecie wezy gumowych
przemystowych bez oplotu stalowego. Noze krazkowe zebate lub z rowkami chtodzacymi sg specjalnie zaprojektowane do ciecia wezy hydraulicznych, silnie zbrojonymi drutami stalowymi dla tatwiejszego odprowadznie wysokiej
temperatury wystepujacej podczs ciecia.
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Narzedzia wibrujace

Wielofunkcyjne narzedzia wibrujace sg stosowane do ciecia réznych tworzyw sztucznych i drewna, ptyt wiérowych, widkna szklanego, metali niezelaznych. Drobny zab jest doskonaty do podciecia oscieznic
drzwi z drewna, ptyt gipsowo-kartonowych i tworzyw sztucznych do 50 mm gtebokosci. Narzedzia wibrujace daja tatwos¢ zagtebienia sie w dowolnym miejcu obrabianego materiatu. Twardos¢ 60-64
HRc pozwala cigé blachy stalowe do grubosci T mm. Rézne rodzaje otwordw mocujacych i ksztattu zeba sprawiaja, ze narzedzia wibrujace sa wykonywane wedtug rysunku klienta. Narzedzia wykonane
sg z wysokostopowej stali HSS. Bardzo wysoka sztywnos¢ narzedzi uzyskujemy dzieki wykonaniu ze stali o grubosci 0,65 mm, podczas gdy konkurencja uzywa materiatu tylko 0,45 mm.

Rolki do radetkowania

Radetka produkowane sg zgodnie z wymaganiami klienta ze stali HSS hartowanej do 64 HRc:

rolki radetkujace katowe
rolki radetkujace tnace

rolki radetkujace formujace

Stosowanie radetka sg zalecane do materiatéw takich jak mosiadz,braz, zeliwo, stopy aluminium, tworzywa
sztuczne jak réwniez materiaty o wysokiej trwatosci.



Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. otrzymata certyfikat zarzadzania jakoscig 1SO
9001:2008 zakresie projektowania, rozwoju i produkgji pit tarczowych do ciecia
metalu i w tym ich ostrzenie.
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GSP - High Tech Saws

Tel: +420 573 369 286 GSP - High Tech Saws, s.r.o.

G S P Fax: +420 573 369 234 Hlavni 51,
& E-mail: sales@gspzborovice.cz 768 32 Zborovice

HIGH TECH BAWES Homepage: www.saws.cz CZECH REPUBLIC

Tel: +48 32428 11 50 Technar Sp. z o.o.

Fax: +48 32428 11 69 ul. Gliwicka 147,
(TE. CHNAR E-mail: technar@technar.pl 43-190 Mikotow

Homepage: www.technar.pl POLSKO

EUROPEAN UNION
- EUROPEAN REGIONAL DEVELOPMENT FUND
INVESTMENT IN YOUR FUTURE




