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Brandneu: PLATTENAUFTEILSAGEN PA 4136 * PA 4137

PC Rildschirmsteuerung

Die Steuerung der Plattenaufteilsigen PA4136-PA4137
erf(\ durch eine Siemens-SPS und die Bedienung tiber
einen integrierten handelstiblichen PC. Der Bediener kom-
muniziert mit der Maschine iiber einen 14" Farbbild-
schirm. Neuanlage und Korrektur von Schnittplanen wer-
den von der Software graphisch unterstiitzt. Durch eine
Dialogprogrammierung und die Darstellung der Schnitt-
bilder am Bildschirm ist die Bedienung der Anlage denk-
bar einfach. Der Bediener kann den Zuschnittablauf via
Bildschirm verfolgen, da durch die graphische Simulation
angezeigt wird, welches Schnittbild die Plattensége ab-
arbeitet. Im Hauptmenii kénnen per Tastendruck ein-
zelne Ments wie Handbetrieb, Automatikbetrieb oder
die Voreinstellungen der Maschine abgerufen werden.

B Ncues Outfit - Optimale Ausstattung * Attraktiver Preis

Der logische Fortschritt

in der Kompaktklasse

Mit dem Vorurteil, dal High-Tech-Plattensagen zu teu-
er sind, hat SCHEER den Gegenbeweis mit der neuen
Maschinengeneration PA 4136 - PA 4137 angetreten. In
Serie produziert - mit optimaler Ausstattung - werden
diese Plattenaufteilsdagen zu einem fiir Sie attraktiven
Preis geliefert. Qualitdt und Leistung des Platten-
aufteilens - von entscheidender Bedeutung fiir den hand-
werklichen und industriellen Einsatz - werden mit die-
ser Baureihe eindrucksvoll dokumentiert.

Das massive Maschinengrundbett in Kompaktbauwei-
se mit integrierten verschleiBfreien, geharteten und ge-
schliffenen Rundfiihrungen fiir das Sageaggregat als auch
fir den Materialschieber mit auBenliegenden Fiihrun-
gen garantieren maBgenaue splitterfreie Fertigschnitte
liber Jahre hinweg und kennzeichnen durch hohe Posi-
tioniergeschwindigkeiten liberdurchschnittliche Leistun-
gen beim Plattenaufteilen mit den Plattenaufteilsdgen
PA 4136 - PA 4137.

Der Materialschieber des Materialvorschubtisches wird
angetrieben tber einen Servomotor in Resolvertechnik.
Der Vorschub des Sageaggregates wird in der Standard-
ausfiihrung liber einen Drehstromgetrieb¢ btor
mittels Frequenzumrichter angetrieben und ist stufen-
los regelbar.

Eine integrierte WinkelanpreB-Einrichtung mit Anpref3-
klaue fiir Querschnitte ist im Standardpaket dieser Platten-
aufteilsige ohne Mehrpreis enthalten, genauso ! die
3-Stufen-Schnitthéhen-Einstellung. Die Maschine wird fiir
eine Schnittlange von 3100 mm und 4200 mm gebaut.

Neben der Serienausstattung kénnen die Plattensagen
PA 4136 - PA 4137 auch jeweils mit einer Luftkissen-Ein-
richtung in den vorderseitigen Werkstiickauflagetischen
ausgeristet werden. Der Sdgewagen kann anstatt des
Drehstromgetriebemotors mit Frequenzumrichter auch
mit einem Servomotor ausgestattet werden flr das Sa-
gen von z. B. Ausschnitten, Liftungsschlitzen, etc. Die
Integration einer Schnittplan-Optimierung OPTIMIN
oder OPTIMAX ist genauso moglich wie die Bertick-
sichtigung eines Etikettier-Programmes in Verbindung
mit einem Etiketten-Drucker.

| Neue Schnitt-Technologie bei der Furnierbearbeitung

Fuge- und Feinschnittmaschine FM 19 mit Nachfiige-Einrichtung DBPa

Die Summe der nahezu 50-jihrigen Erfahrung im Hau-
se SCHEER bei der Konstruktion und Herstellung von
Flige- und Feinschnittmaschinen wurde in die Neuent-
wicklung der Furnierfiigemaschine FM 19 eingebracht.

Fir den Furnierschnitt, der bisher mit einem Sageblatt
und teilweise zusitzlichem Hobelkopf fiir die Erzielung
optimaler Schnittergebnisse durchgefiihrt wurde, ist bei
SCHEER eine véllig neue und zukunftsorientierte Schnitt-
technologie entwickelt worden. Dabei erfolgt der Vor-
schnitt wie bisher unter Einsatz eines Séigeblattes, der
Qualitatsschnitt wird mit einer nachgeschalteten Dia-
mant-Sage als sogenannte Nachfiige-Einrichtung ausge-
fihrt. Die Diamant-Sage, als Nachfiige-Einrichtung mit
hoher Umfangsgeschwindigkeit laufend, garantiert das
fugendichte und splitterfreie Schnittergebnis selbst bei
hochempfindlichen Furnieren.

Die kompakte Bearbeitungseinheit, bestehend aus Sige
und Nachfiige-Einrichtung, wird auf geharteten Rund-
flihrungen mittels Formrollen bewegt.

SCHEER FM (9

wickiungsbereich ist jinger als 2 Jah

W

BRI T B




SCHEER - Strategie

Liebe SCHEER - Kunden,

seit SCHEER im Jahre 1930 den ersten mittels ei-
ner Biegewelle angetriebenen Holz- und Metall-
schleifer entwickelt hat, sind tiber 65 Jahre vergan-
gen. Heute ist SCHEER ein modernes Industrieun-
ternehmen, das Spezialmaschinen und Apparate fiir
die Holzbearbeitung, aber auch fiir die Kunststoff-
industrie und fiir die Warmewirtschaft herstellt und
auf diesen Geschaftsfeldern weltweit erfolgreich
tatig ist. Mittelstandische Tugenden, wie Qualitits-
arbeit und Kundennahe sind Unternehmensleitsitze,
denen wir in unserer tiber 100-jdhrigen Firmen-
geschichte treu geblieben sind. In einer Zeit, die den
Hersteller wie auch den Anwender vor stiandig stei-
gende und wechselnde Anforderungen stellt, ist In-
novation kein Schlagwort, sondern die kontinuierli-
che Uberpriifung des Erreichten in Reflektion zu Ih-
ren Bearbeitungsaufgaben mit dem Ziel, immer wie-
der Besseres zu leisten. In unserem Geschiftsbe-
reich Holzbearbeitungsmaschinen kénnen wir heu-
te dem Holzhandwerk wie auch der industriellen
Mobelfabrikation fiir die Bearbeitung von platten-
formigen und rahmenférmigen Holz-, Kunststoff-
und Aluminium-Werkstoffen eine leistungsstarke und
abgerundete Produktpalette bieten, die im Hoch-
prazisionsbereich arbeitet und mit modernster
Steuerungstechnik ausgeristet ist. Mit unseren
Hochleistungs - Oberfrasen und Vorrichtungen fiir
den Treppen- und Innenausbau nehmen wir eine
fihrende Marktstellung ein. Die ,,SCHEER Aktuell
gibt lhnen einen Uberblick iiber die Produkt-
neuheiten, die insbesondere im stationiren Bereich
seit der LIGNA 95 entwickelt wurden bzw. bereits
erfolgreich auf dem Markt eingefiihrt sind. Wir wis-
sen, daB ohne lhr langjahriges Vertrauen in die
ST “ER-Produkte und in das Leistungsvermégen
unseres Unternehmens solche Anstrengungen nicht
denkbar sind und mochten nicht zuletzt die Gele-
genheit nutzen, um lhnen dafiir zu danken.

Auf eine weiterhin gute Zusammenarbeit freuen
wil B

lhre Geschiftsleitung

R. Hohn K. Rott

SCHEER BS 5101—
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DB 160 Gesteuerte Dubelloch-Bohrmaschine
B sctzt ncue MaBstibe

Einfache Bedienbarkeit * Hervorragende Wiederholgenauigkeit

Erfahrung ist durch nichts zu ersetzen - dieses beweist
einmal mehr die Neuentwicklung der Prizisions-Univer-
sal-Diibelloch-Bohrmaschine DB 160 fiir Korpus-, Rah-
men-, Beschlag- und Lochreihen-

Fiir Préazision und Wiederholgenauigkeit steht:

* die kompakte und stabile Bauform der Maschine

¢ die elektromotorische Verstellung der Bohrhéhe,
Bohrtiefe und Seitenanschlige

bohrungen mit einem bestechen- ¢

=w==m  auf exakt die vorgegebenen

-

den Preis-/Leistungsverhiltnis. | TR
Diese hochmoderne Maschine Lt DB 160
leitet einen Technologiesprung
beim Diibelloch-Bohren ein.
Vorrangiges Ziel dieser Neu-
entwicklung war, die Bedie-
nung dieser Maschine so ein-
fach wie eben méglich zu gestal-
ten und Wiederholgenauig-
keiten zu erreichen, die sonst
nur von CNC-gesteuerten Be-
arbeitungszentren gewihrlei-
stet werden.

Fir die einfache Bedienbarkeit

steht:

e daB Bedienung und Einstel-
lung von der Vorderseite
der Maschine erfolgen

e daB3 Bohrhohe, Bohrtiefe
und die Seitenanschlage
elektromotorisch verstellt
werden

e daB die Seitenanschlage
mit einer Zentralverstellung
ausgeriistet sind fiir absolu-
te Bundigkeit der Vorderkante
des Korpusses i

{aB durch Verrechnung des Abstandes zwischen ka
ten- und flichenseitigen Bohrungen (Bezugskanten-
automatik) prazise biindige Eckverbindungen erreicht
werden

*_daB durch Verschiebung des Anschlaglineal-Nullpunk-

\_2s (0 - 100 mm) unterschiedlichste Bohrbilder pro.

blemlos ohne Klappanschlagverstellung gebohrt wer-
den kénnen

e daB die Bohrer mittels Schnellwechselkupplungen aus-
getauscht werden kénnen.

MaBe

*  Verrechnung der am
Display eingegebenen MaBe
im Zusammenspiel Gleich-
strommotor - Drehgeber -
SPS

¢ Speichermdglichkeit von
Bohrprogrammen
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Die DB 160 bietet
im Bohrbereich die
Funktionalitit eines
CNC-Bearbeitungs-

zentrums zum ak-
zeptablen Preis einer
gehobenen Univer-
sal-Diibelloch-Bohr-
maschine.

Die Grundmaschine umfaBt:

* pneumatisch schwenkbare Bohreinheit

e 27-spindliges Bohrgetriebe, 32 mm Teilung, mit
Schnellwechselkupplungen

* Anschlaglineal fiir Konstruktions- und Reihen
bohrungen

e Spezialanschlag fiir 3. Lochreihe bis 320 mm

* in der Bohreinheit integriertes Absaugsystem fiir
optimale Spaneentsorgung

SCHEER Spechte erobern den Weltmarkt

Diibelspecht BS 5101

Der Diibelspecht BS 5101, mit dem ein EngpaB im
Bereich Diibelloch-Bohren und Diibel-Eintreiben bei
kommissionsweiser Fertigung von Korpusmébeln, Schub-
kasten, Rahmenteilen und Massivholzleisten beseitigt
wird, eroberte in kurzer Zeit die Mérkte in Europa und
Ubersee. Lieferungen in die USA, nach Japan, Norwe-
gen, Danemark, Holland, etc. und nattirlich innerhalb
Deutschlands beweisen, daB man auf ein solches
Maschinenkonzept schon lange gewartet hat.

Der massive Maschinenstiander in Kompaktbauweise
mit integriertem, frei zuganglichem Arbeitstisch stellt si-
cher, daB zeitintensive Einlege- und Entnahmezeiten nicht
zu Lasten der Produktivitdt gehen. Die technische Aus-

legung der Maschine gestattet es, daB3 ein oder zwei Tei-
le bearbeitet werden, wihrend im zweiten Arbeitsfeld
bereits neue Teile zur Bearbeitung eingelegt werden kon-
nen, sodaB der Diibelspecht fast ohne Unterbrechun-
gen im Einsatz ist.

Bohr- und Diibeleintreibpositionen sind entsprechend
den Anforderungen der Werkstlicke frei programmier-
bar. Die exakte Leimdosierung und -iliberwachung jedes
Spritzvorganges stellt sicher, daB kein Diibel unverleimt
eingetrieben wird.

Bohrspecht BS 5001

In der Produktreihe "Specht" bietet SCHEER weiter-
hin ein 3-Achsen- (BS 5003) wie auch ein 4-Achsen-ge-
steuertes Bohrzentrum (BS 5001) an. Das im Bild dar-
gestellte 4-Achsen-Bohrzentrum eignet sich ideal als
Bearbeitungsmaschine fiir die Gestellfertigung in der
Mébelindustrie sowie kommissionsweise Fertigung in den
unterschiedlichen Bereichen der holzverarbeitenden In-
dustrie. Fiir Wechselplatzbetrieb ausgelegt, beseitigt die-
se Maschine Engpidsse beim Bohren gekriimmter Teile,
stirnseitigem Bohren, Winkelbohrungen und Frisen von
Nuten, Langléchern, Konturbearbeitungen und dem Fri-
sen von Taschen.

Auf dem Maschinentisch des Bohrzentrums "Specht"
BS 5001 werden die zu bearbeitenden Teile, ob
plattenférmig oder gekrimmt wechselseitig, durch ent-
sprechend indexiert angeordnete Spanneinheiten posi-
tioniert. Drei horizontal montierte Bohreinheiten, die
wahlweise zur Bearbeitung abgerufen werden kénnen,
verfahren CNC-gesteuert vor dem Werksttick in die pro-
grammierte Position und fiihren die gewiinschten Bohr-
und Frasaufgaben aus.
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KOMPAKTE BAUWEISE *ANLAGE ZUM AUFTEILEN VON POSTFORMINGSTRANGEN

Liangs und quer
auf halbem Platz

Das Aufteilen von Kiichenarbeitsplatten verlangt in der
Regel zwei separate Sdagemaschinen nacheinander: Den
Querschnitt fiir die Plattenlange und den Liangsschnitt
fir die Einkiirzung der Plattenbreite. Der Abstand bei-
der Maschinen wird durch die maximale Plattenlinge
bestimmt. Bei dem von SCHEER erarbeiteten Maschinen-
konzept stehen zwei Maschinen, deren Sigeaggregate
fir diese Operationen ausgelegt sind, jeweils in einem
Abstand von nur 800 mm, d. h. das Einkiirzen der Arbeits-
platten ist in die Postforming-Strangsige integriert. Die-
se elegante Integrationsldsung, die alle drei vorkommen-
den Schnitte erlaubt: das Ablangen, das Besdumen und
den Tiefenschnitt, zeigt den enormen Vorteil der
Produktflachenersparnis gegentiiber anderen vergleich-
baren Anlagen auf.

Kiichenarbeitsplatten sind im Grunde unhandliche Tei-
le, die unabhingig von der Produktion der Korpusteile
gesehen werden kénnen, deshalb wird bei den meisten
Kiichenherstellern die Plattenaufteilung und deren Be-
arbeitung so nah wie eben méglich an die meist zentrale
Versandabteilung der Kiichenkommissionierung gelegt
und als separate Fertigungs-ProzeBstrecke betrachtet.
Die Rohlinge kénnen von einem zentralen Arbeitsplatten-
Lager abgerufen und iiber absenkbare seitliche Transport-
bander oder liber eine angetriebene Rollenbahn von hin-
ten dem Vorschubtisch der Sage (siehe Layout) zuge-
fuhrt werden. Auf dem Vorschubtisch erfolgt die Aus-
richtung des Rohlings und die Ubernahme durch die Vor-
schubfinger des Materialschiebers. Die Vorschubfinger
am Materialschieber werden seitlich so verfahren, daB
Kollisionen mit der Tiefenschnittsige vermieden werden.
Der Materialschieber tibernimmt alle Plattenbewegungen
fir die Besdaum- und Tiefenschnitte und positioniert die
Platte fiir die Ablangschnitte. Dadurch stehen nach der
Auft  nlage fertig formatierte Plattenabschnitte fiir die
Weiterverarbeitung zur Verfiigung. Die formatierten
Abschnitte kénnen anschlieBend direkt tiber nachgeord-
nete Transporteinrichtungen weiteren Arbeitsprozessen
wie Bohren, Frasen, Kanten anleimen, etc. zugefiihrt wer-
den.i ch die Restschnittbeseitigung ist bei voll automa-
tisierten Anlagen mannlos durchfiihrbar.
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Treppenbau leicht gemacht

Die Steuerung der gesamten Anlage erfolgt (iber eine
Siemens-SPS und die Bedienung liber einen integrierten
handelstiblichen PC. Der Bediener kommuniziert mit der
Anlage lber einen 14" Farbbildschirm. Neuanlage und
Korrektur von Schnittplanen werden von der Software
graphisch unterstiitzt. Vor- und nachgeordnete Transport-
systeme konnen problemlos im Steuerungsablauf einge-
bunden werden. Auch ist die Anbindung des SCHEER-
Rechners in iibergeordnete Fertigungs-Leitrechner-
systeme schon mehrfach realisiert worden. Die wesent-
lichen Vorteile dieses Maschinenkonzeptes kénnen zu-
sammenfassend wie folgt dargestellt werden:

* Die Anlage ist duBerst kompakt, deshalb enorme
1allenflichenersparnis.

¢ Alle Zuschnittoperationen werden in einem Arbeitks§

gang durchgefiihrt.
° Die Platten werden optimiert aufgeteilt.
* Die Optimierung der Plattenaufteilung erfolgt auto-
natisch.
° Es besteht keine minimale Abschnittbegrenzung.

N

Frasarbeiten kein Problem

Abb. oben: Layout Plattenaufteilanlage PA 5064 mit Plattenaufteilung
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Tiefenschnittsdge TS 4000 mit Einkiirz- und Besdumsdge
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n Ausfrdsen von Tritt-

Friiher war Treppenbau eine extrem zeit- und kosten-
intensive Einzelfertigung, heute jedoch gibt es das
Treppenbauprogramm von SCHEER! Damit kénnen Sie
trotz steigender Lohn- und Materialkosten kostengiin-
stiger als Ihre Wettbewerber produzieren und anbieten.
Das Programm enthilt Treppenwangen-Frasgerite fiir
gerade und gewendelte Treppen, ein Handlauf-Frisge-
rat, ein Bohr- und Frasgerdt zum Bohren von Staketen-
I6chern, sowie verschiedene Schleifmaschinen, die eine
zeitsparende Oberflichenbearbeitung der Treppe ermog-

Kurz ein Programm das lhnen all Ihre Wiinsche hin-
sichtlich einer rationellen Treppenbearbeitung erfiillt.
Sichern Sie sich Ihren Vorsprung im Wettbewerb, fra-
gen Sie ihren Fachhandler nach dem SCHEER-Treppen-

mit SCHEER Handoberfrasen

Sie legen bei Handoberfrasen Wert auf Qualitit, Leistung
und Vielseitigkeit? Wir von SCHEER ebenfalls! Daher bie-
ten wir ein umfassendes Programm von Handoberfrasen
und Zusatzgeriten. Sieben Maschinentypen stehen zur
Wahl. Von der kleinen handlichen HM 4 mit 600 Watt, tiber
die starke HM 25-E Vollwellenelektronik mit 2500 Watt.
Mit den Scheer Handoberfrasen bieten wir dem Handwer-
ker fiir den Einsatz in der Werkstatt, wie auf Montage, so-
wie dem anspruchsvollen Heimwerker das ideale Elektro-
werkzeug.

Unsere Zusatzgerate z.B. zum Frisen von Eckver-
bindungen, Treppenwangen, Handldufen, Zinken und
Jalousieverbindungen, machen lhre tiglichen Arbeiten leich-
ter und ermdglichen breit geficherte Einsatzmdglichkeiten.

Fordern Sie uns! Sprechen Sie mit lhrem Fachhandler.

Handoberfrdse HM 25 E,
2500 Watt




DIE ALTERNATIVE TECHNOLOGIE IN DER CNC-BEARBEITUNG

Geringer Platzbedarf - Optimale Spaneentsorgung * Hervorragende Flexibilitat
Einfaches Werkstiickhandling - Hochsteife und schwingungsarme Maschinenkonstruktion

Bearbeitungszentrum BC 2000

Bearbeitungszentrum BC 2000 mit NUM-CNC-Steuerung

Bearbeitungszentrum BC 2001

Handwerksbetriebe haben die Vorteile des von SCHEER angebotenen Bearbeitungs-
zentrums BC 2000 schnell erkannt und setzen das BC 2000 fiir die kostenglinstige, indivi-
duelle Produktion von Einzelstlicken und kleinen oder mittleren Serien ein. Das BC 2000
bietet hohe Prazision bei hoher Bearbeitungsgeschwindigkeit, komplette Werkstiick-
bearbeitung in einer Aufspannung sowie schnelle und einfache Bedienung. Ob im hand-
werklichen Innenausbau, Messe- oder Ladenbau - {iberall kénnen mit dieser Anlage unter
wirtschaftlichen Produktionsbedingungen Qualititsprodukte gefertigt werden.

Die Besonderheit des vertikalen Bearbeitungszentrums liegt im Aufspanntisch, der |5
Grad aus der senkrechten Lage als glatte Aufspannflache ausgebildet ist und dadurch er-
kennbare Vorteile hinsichtlich Platzbedarf des Zentrums, Spaneentsorgung, Stabilitdt und
Werkstiickhandling aufzeigt.

Als Aufspanntechnik kommen verschieden dimensionierte Vakuumsauger zum Einsatz.
Der Verzicht auf Aufspannkonsolen bewirkt eine hohe Steifigkeit an den Saugern und
somit am Werkstiick. Der einfache Werkzeugwechsel in bedienerfreundlicher Position
hat eine Ristzeit-Optimierung zur Folge. Durch die Portalbauweise der X-Achse werden
Uiber den gesamten Arbeitsbereich gleich gute Fréasergebnisse erreicht. Alle Fahrsupporte
laufen auf geharteten und geschliffenen Flihrungsschienen, das bedeutet ein Minimum an
Reibung, ein Maximum an Steifigkeit und ein Optimum an Lebensdauer.

Das kompakte Werkzeugaggregat ist ausgeristet mit einem 9-spindligen Bohrgetriebe
mit einzeln aussteuerbaren Spindeln, einer Nutsdge in X-Richtung inklusive einem Hori-
zontal-Bohrkopf fiir stirnseitiges Bohren sowie einem drehzahlgeregelten, leistungsstar-
ken Frasmotor.

» |
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Bearbeitungszentrum BC 2001 mit NUM-CNC-Steuerung

Das neue vertikale Bearbeitungszentrum BC 2001 ist eine technologische Weiterentwick-
lung des bereits bewahrten BC 2000. Automatischer Werkzeugwechsel und Wechselplatz-
betrieb erweitern das Leistungsspektrum dieses Zentrums erheblich. Ausgestattet mit einer
Vielzahl unterschiedlicher Werkzeuge, kénnen Komplettbearbeitungen von Werkstlicken durch-
gefiihrt werden innerhalb kiirzester Bearbeitungszeiten dank hoher Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten sowie der Nutzung des Wechselplatzbetriebes. Die Mdglichkeit, bereits ab
LosgréBe | wirtschaftlich zu fertigen und Produktindividualitdt zu garantieren, sind heute fiir
kleine und mittelstindische Unternehmen eine unverzichtbare Forderung, die das BC 2001
einlost.

Das kompakte Werkzeugaggregat ist ausgeristet mit einem | 3-spindligen Bohrgetricue mit
einzeln aussteuerbaren Spindeln, einem Frésgerat mit einer Leistung von 7,5 kW bei Drehzah-
len zwischen 12000 und 18000 UpM (Rechts-/Linkslauf) und einem Werizeugwechselmagazin
fir kurze Wechselzeiten auf der X-Achse mitfahrend, |18 Plitze fiir Werkzeuge und Adapter-
aggregate zum Frésen, Sck “‘en, Sagen und Bohren.

Die Steuerung des BC 20u | erfolgt tiber eine NUM-CNC-Steuerung der neuesten L.enera-
tion. Dabei erfolgt die Bedienung tiber einen handelsiiblichen PC. Der Bediener kommuniziert
mit der Maschine tiber einen 14" Farbbildschirm unter WoodPlus, einer werkstattorientierten
Benutzersoftware mit Windows-Oberfliche. Durch den Einsatz von WoodPlus ist einfachste
Bedienung der Maschine gewahrleistet, es werden keine CNC- bzw. ISO-Programmierkennt-
nisse vorausgesetzt. Das Programm verfiigt tiber einen tibersichtlichen Mentiaufbau, der dem
Bediener Vorteile und Erleichterungen fiir die tagliche Arbeit bietet.

Das SCHEER Lieferprogramm

® PLATTENAUFTEILSAGEN fiir Handwerk und Industrie

® PLATTENAUFTEILANLAGEN fiir industriellen Einsatz

® FURNIERSAGEN fiir Fiigearbeiten im Furnierbereich

® UNIVERSAL-DUBELLOCH-BOHRMASCHINEN in unterschiedlichen
Ausfiihrungen bis zur NC-gesteuerten Version

©® DUBELLOCH-BOHR- UND -EINTREIBMASCHINEN mit CNC-Steuerung

® BOHR- UND FRASZENTREN fiir Gestell- und Kleinteilefertigung

® BEARBEITUNGSZENTREN

® ELEKTROWERKZEUGE

@ GERATE FUR DEN TREPPENBAU
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Elektrowerkzeuge

Ludwigsburger Straf3e |3 ® 70435 Stuttgart ® Telefon: 0711/8781-0 ® Fax:0711/8781 - 282

Stationare Maschinen NIEDERLASSUNGEN

F - 67038 Strasbourg Cedex

Telefon: 07044 /9617-0 | Felefon: 03 88 76 94 34

Telefax: 07044 / 9617-80

Werk Wiernsheim |SCHEER-FRANCE S.A.R.L.
LindenstraBe 70 12, Rue Jean Monnet
75446 Wiernsheim z.A. Eckbolsheim - B.P 4|

Telefax: 03 88 76 96 77

SCHEER & Cie

in Osterreich Ges.m.b.H.
Kreuznerstral3e 7

A - 4360 Grein a. d. Donau
Telefon: 07268 / 283-0
Telefax: 07268 / 7438

JBS & PARTNERS PTE LTd
Alexandra Distripark, Block 3
# 10 - 19 Pasir Panjang Road
Singapore | 18483

Phone: +65-270 7078

Fax: + 65-270 1835




