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Das Unternehmen

HAVER & BOECKER begann 1887
in Hohenlimburg mit der Produktion
von Drahtgeweben. Heute zéhlen wir
mit vier deutschen Betriebsstétten in
Oelde, Sendenhorst, Miinster und
Raguhn sowie den Produktions-
betrieben in Grofbritannien, Belgien,
Mexiko, USA und Kanada zu den
bedeutendsten Drahtwebereien der
Welt.

Das Fertigungsprogramm umfafit Tausende verschiedener Drahtgewebesorten,
von denen mehr als 3.600 lagerméBig gefiihrt werden. Viele Patente,
Gebrauchsmuster und Warenkennzeichen dokumentieren die laufende
Weiterentwicklung unserer Produkte.

Unsere technischen Drahtgewebe werden zur Absiebung und Filtration einge-
setzt von der Chemie-, Kunststoff- und Automobilindustrie, Luft- und
Raumfahrt, Elektronik, Industrie- und Analysensiebung, Nahrungsmittel-
industrie und vielen anderen Anwendungsbereichen.

HAVER-Drahtgewebe besitzen neben den technischen Eigenschaften einen
hohen édsthetischen Reiz. Architekten und Designer nutzen diese Mischung
verstdrkt seit den 90er Jahren.

Uber 100 Jahre Haver & Boecker Drahtsiebboden

Drahtsiebbdden werden fiir alle Arten von Schwingsieben hergestellt. Am
gebrauchlichsten sind Spannsiebbdden, bei denen die Spannkanten an zwei
Seiten des Siebbodens befestigt sind. Es gibt Léngsspanner und
Querspanner, aber auch Siebbdden mit rundum verlaufenden verstiarkten
Kanten fiir bestimmte Siebmaschinentypen.

AuBerdem gibt es Drahtsiebbdden, die auf rechteckige oder runde
Siebrahmen aufgespannt sind, bei denen Kugelklopfvorrichtungen oder
andere Siebhilfen integriert werden konnen.

Die Vielzahl der verschiedenen Siebmaschinentypen, -grofien und
-bauarten macht es erforderlich, die Siebboden mit den entsprechenden
Ausstattungsmerkmalen zu versehen. Wir fertigen fiir jede Siebmaschine
den ,,mafigeschneiderten* Siebboden.

Spannfalzformen, Ausklinkungen, Siebbodeniiberstdnde, Kantenverstér-
kungen, integrierte Polyurethan-Streifen fiir die Siebbodenauflage und viele
andere Sonderausfithrungen werden von uns hergestellt.

Fiir Rundsiebmaschinen liefern wir komplett bespannte Rundsiebrahmen;
defekte Rundsiebrahmen werden von uns wieder aufbereitet und neu
bespannt.




Kanten fur DrahtsiebbOden: Beispiele

Standardspannkante

Doppelwulstspannkante fiir Langsspanner.
Wahlweise mit Silikon- oder Gummilippendichtung

Kante mit PUR-Folie verstérkt.
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Kante um 180° umgeschlagen mit Osung




Werkstoffe fur Drahtsiebbdden

(Angaben fir Drahtdurchmesser von 1 —5 mm)

HAVER NIASTAHL®

hat eine Festigkeit von 1260—1970 MPa. Durch spezielle
Zieh- und Patentierverfahren ist er im hochsten Maf3e
verschleifl- und schwingungsfest und verfiigt {iber eine hohe
Streckgrenze. Beim Einsatz ist zu beriicksichtigen, daf3 die
pordse Drahtoberfldche zur Oxydation neigt.

Austenitische,
nicht rostende Stéihle

Edelstahl 1.4301 (AISI 304) und
1.4401 (AISI 316) hat eine glatte
Drahtoberfliche mit guter
Korrosionsbestindigkeit. Die
Festigkeit liegt bei 600—1200 MPa,
die Streckgrenze ist niedrig.

Federharter Edelstahl 1.4310
(AISI 301) zeichnet sich durch eine
hohe VerschleiBfestigkeit und
Streckgrenze aus. Die Festigkeit liegt
bei 1200—2000 MPa. Die glatte
Drahtoberflache ist bedingt chemisch
bestindig.

Edelstahl 1.4016 (AISI 430) verfligt
iiber magnetische Eigenschaften. Die
Festigkeit liegt bei 600—1200 MPa.
Die glatte Drahtoberflache ist bedingt
chemisch bestindig.




Webarten DIN ISO 4783/3

Form A
DOKA-GEWEBE
Gewebe
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Form C

DOKAWELL-GITTER
Gitter mit Zwischenwellungen

Form B
DOKAWELL-GEWEBE
Gewebe mit Zwischenwellungen
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Form D
DOKA-GITTER

Gitter, beidseitig gekropft
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Form E Form F
EGLA-GITTER P-S-GITTER
Gitter, einseitig glatt Gitter, prefSigeschweif3t
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Maschenweite und offene Siebfliache

Bei gleichbleibender Maschenweite entscheidet die Drahtstirke iiber die offene Siebfldche und somit iiber die Siebleistung
eines Gewebes. Je diinner der Drahtdurchmesser, desto grofer ist die offene Siebfldche und die potentielle Siebleistung.

Gleichzeitig reduziert sich allerdings mit dem Drahtdurchmesser auch die Lebensdauer eines Siebbodens. Es gilt daher
einen geeigneten Kompromif3 zwischen offener Siebfliche und Lebensdauer zu finden.

Bei Feinabsiebungen kann héufig ein 2-lagiger Siebboden empfehlenswert sein, dessen Siebgewebe durch ein
Stiitzgewebe verstérkt wird.




Befestigungsarten flr Drahtsiebbdden

Querspanner

Querspanner

Die mit Spannkanten versehenen
Siebbdden werden quer zur
FluBrichtung des Siebgutes gespannt.
An der Aufgabeseite konnen
Siebbdden aus besonders starkem
Draht eingesetzt werden. Das
Auswechseln ist bei Ein- und Zwei-
Deck-Siebmaschinen problemlos, weil
nur der beschéddigte Siebboden ausge-
tauscht werden muf3. Die Spann-
schrauben an den Seitenwinden der
Siebmaschine lassen sich einfach
nachspannen, wenn die Léngsseiten
gut zugdnglich sind.

Bei Querspannern dient die Spann-
schiene auch als Schleiflschutz. Damit
kein Unterkorn produziert wird, soll-
ten die Spannkantenschenkel kiirzer
als die Spannschiene sein.

Langsspanner

[

f Spi
mit Uberleitblech

Spi

S-Spannkanten

Spia

—a|

mit einseitiger Spannstation

Die verfiigbare Siebflache bei
Langsspannern kann bis zu den
Auflenwinden genutzt werden. An
den AnstoBstellen der Siebboden
treten keine Abdichtprobleme auf, so
daB an diesen Stellen beim Sieb-
durchgang kein Uberkorn passieren
kann.

Zur noch besseren Abdichtung kon-
nen bei einigen Siebmaschinentypen
zusétzlich Gummi- oder Silikon-
lippendichtungen an den Léngsseiten
befestigt werden.

Abmessungen und
Toleranzen (DIN I1SO 14315)

Querspanner

Spa Spannmal} auen, AuBlenmal}
gemessen iiber die Spannkanten.
Toleranz: +0 /- (8 + d) mm

Léangsspanner

Spi Spannmaf} innen, Mal} zwischen
den Spannkanten gemessen.
Toleranz: +(8 + d) /-0 mm

Spia Spannmaf innen, von der
Spannkante innen zur
Flachspannkante auen
gemessen.

Toleranz: +(8 +d) /-0 mm

Lings- und Querspanner

Fl Falzlinge (Spannkantenlinge)
Toleranz: +0/-(5 + 2d) mm

Ap Parallelitit der Spannkanten
Toleranz: +/- 4 mm auf 1000 mm
Lénge.

Auswechseln und Spannen von Drahtsiebbdden

Vor dem Auflegen eines neuen Siebbodens sind die Gummiprofile der Traversen zu reinigen und zu tiberpriifen. Bei
Verschleif oder eingearbeiteten Drahtrillen miissen die Gummiprofile ausgetauscht werden.

1. Spannen: Spannkanten und Spannschienen miissen fest aufliegen, um den strammen Sitz des Siebbodens auf den
Gummiauflagen und den seitlichen Auflagewinkeln zu gewéhrleisten.

2. Nachspannen: Ein Nachspannen ist besonders wihrend der ersten Betriebsstunden nach einem Siebbodenwechsel
wichtig, da mit Setzungserscheinungen aufgrund der Vibration zu rechnen ist.
Weitere regelmafige Kontrollen des Siebbodens auf ausreichende Spannung und Befestigung sind fiir die Standzeit

entscheidend.

Eine ungeniigende Spannung fiihrt zu Flatterbriichen und zur Zerstorung des Siebboden.




Spannkanten flr Drahtsiebbdden

Bezeichnung/Typ

Standardspannkante
Typ 21

Doppelwulstspannkannte
Typ 30

Angeschweilite Spannkannte
fiir Gitter
Typ 25

Spannkante fiir PS-Gitter
Typ 24

Flachspannkante
Typ 26A

Flachspannkante
Typ 26B

Spannschrauben

Querspanner

Langsspanner

HUQ@OS/O j)

Mitten-
teilung

Schaftlinge

Flachspannkante mit Spannschrauben
Abstandsmafle a + b sowie
Schaftlinge nennen.




Spannkanten flr Drahtsiebbdden: Sonderformen

Mono- und Multistretch

 Siebbdden mit eingearbeiteten
Kunststoffelementen

* Optimale gleichméBige Spannung
des Siebgewebes

» Spannungsdifferenzen werden
absorbiert

» Kein Einreifien durch Uberspan-
nung

Besonders bei feinmaschigen Siebbdden mit Spannkanten ist es schwierig, liber * Kein Flattern durch zu niedrige

die gesamte Breite oder Linge eine gleichmafige Spannung des Siebgewebes zu Spannung

erreichen. Eine zu hohe Spannung fiihrt zum Reiflen des Gewebes, eine zu nied- :

rige Spannung zum Flattern und somit zum Bruch. * Lieferbar fiir Langs- und
Durch die Einarbeitung eines flexiblen Kunststoffelementes werden diese Querspanner, die
Spannungsdifferenzen absorbiert. HAVER-MONOSTRETCH-Siebbéden kon- Lebensmittelindustrie und
nen soweit gespannt werden, bis eine optimale Spannung iiber die gesamte Siebguttemperaturen bis 90°C

Breite oder Linge erreicht ist — eine Uberspannung ist unméglich.

Bei der Verwendung von Stiitzgeweben ist HAVER-MULTISTRETCH die
ideale Losung. Die Stiitzgewebe werden optimal gespannt — die Lénge des
Siebgewebes palit sich an.

HAVER-MONO- und MULTISTRETCH-Siebboden gibt es fiir Lings- und

Querspanner. Dariiberhinaus sind sie fiir die Lebensmittelindustrie und
Siebguttemperaturen bis 90°C lieferbar.

LM-Spannkante

» Siebgewebe am Spannkantenblech
fixiert und komplett mit einem

@ lebensmittelechten Kleber versiegelt

* Vollstindige Reinigung moglich

* Bildung von Pilzen und Bakterien
unterbunden

» Temperaturbestindig bis 120°C

Fiir die Klassierung korniger Giiter in der Lebensmittelindustrie werden
Drahtsiebbdden mit Spannkanten eingesetzt. Die zwischen Spannkantenblech
und Siebgewebe entstehenden Hohlrdume konnen im praktischen Einsatz zu
Ablagerungen des Siebgutes und somit zu Pilz- und/oder Bakterienbildung
fithren.

Bei der von Haver & Boecker entwickelten LM-Spannkante ist das am
Spannkantenblech fixierte Siebgewebe mit einem lebensmittelechten Kleber
komplett versiegelt. Dadurch 146t sich der Drahtsiebboden jederzeit vollkommen
reinigen, die Bildung von Pilzen und Bakterien wird unterbunden.
Drahtsiebboden mit LM-Spannkanten sind fiir Langs- und Querspanner liefer-
bar, auch fiir Siebguttemperaturen bis 120°C.




Kanten flr Drahtsiebbdden: Ausfiihrungen

Schnittkante

Kante um 180° umgeschlagen

Kante mit PUR-Folie verstarkt

Gummilippen-/Silikonlippendichtung

Verstiarkung aus PUR-Folie
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Drahtgewebe und -gitter flr Industriesiebe: Hauptsorten

0,05 bis 2,24 mm

Maschen-| Draht- | Gewicht| Relative | Edel- |HAVER ‘Webform Maschen-| Draht- | Gewicht| Relative | Edel- |HAVER ‘Webform
weite durch- offene stahl | NIA weite durch- offene stahl | NIA
messer Siebfliche messer Siebfliche

w d G Ao Typ w d G Ao Typ
mm mm | kg/m’ % mm mm | kg/m? %

0,05 | 0,028 0,13 | 41 | X A 0,67 | 0,16 | 045 | 65 | X | X |A
0,063 | 0,04 | 02 | 36 | X A 0,71 [0315| 135 | 48 | X | X |A
0,071 | 0,05 | 027 | 34 | X A 075 | 02 | 06 | 62 X A
0,075 | 0,053 | 026 | 34 | X A 0,75 0315 1,3 50 X A
0,08 | 0,05|025| 38 |X A 08 | 02 |055| 64 | X | X |A
0,09 | 005|023 | 41 | X A 08 0315/ 125| 51 | X | X |A
0,1 0063|031 | 38 |X A 08 | 04 | 1.8 | 4 | X | X |A
0,112 {0,071 | 035 | 37 | X A 0,85 | 02 | 055 | 66 X A
0125|008 | 04 | 37 | X A 09 0315/ 1,15 55 | X | X |A
0,14 0,067 | 028 | 47 | X A 09 | 04 | 1,7 | 48 X A
0,06 | 0,1 | 049 | 38 | X A 095 | 02 | 05 | 68 X A
02 |0,125| 061 | 38 | X A 1 0315/ 1,05 58 | X | X |A
025 | 0,14 | 064 | 41 | X A 1 05 [ 225 44 | X |X|A
025 [0,125| 06 | 44 X A 1 063 33 3 | X | X |A
03151016 | 07 | 46 | X | X |A 102 | 025 065| 67 | X | X |A
0315 02 | 1,05 37 | X | X |A 1,18 | 0,5 | 2,05 | 49 X A
0,355 0,125 045 | 55 | X | X |A 125 0315] 09 | 64 X A
0,375 0,125 045 | 56 | X | X |A 125 | 0,5 | 1,95 | 51 X A
04 |0,125| 045 | 58 X A 125 | 0,63 ] 29 | 4 | X|X|A
04 | 018|071 | 48 | X A 125 | 08 |425| 37 | X | X |A
04 | 02 | 09 | 44 X A 132 | 0,63 | 2,75 | 46 X A
0,425 0,125 04 | 60 | X | X |A 14 0315 08 | 67 | X |X|A
0,475 0,125 040 | 63 | X | X |A 14 | 0,63 | 265 | 48 X A
0,5 0,125/ 035 | 64 | X | X |A 1,5 |0315[ 0,75 | 68 X A
05 | 025 | 1,15 44 | X | X |A 1,5 | 063]255 | 50 | X |X|A
05 [0315|1,65| 38 | X | X |A 1,6 |0315] 0,7 | 70 X A
0,53 0,125| 035 | 65 X A 1,6 | 063245 51 | X | X|A
0,56 |0,125| 035 | 67 X A 1,6 1 |52 38 | X|X]|A
0,56 0224|079 | 52 | X A 1,8 0315065 72 | X | X |A
0,56 | 025 | 1,05 | 48 X |A 1.8 | 08 [335| 48 | X | X |A
0,63 | 0,16 | 045 | 64 | X | X |A 2 10631205 58 | X|X|A
0,63 | 025 | 1 51 | X | X A 2 1 | 45 | 4 | X |X|A
0,63 | 028 | 1,2 | 48 X A 2 14 | 78 | 35 X A
0,63 0315|145 | 44 | X | X |A 224 | 1 | 42 | 48 X A

weitere Spezifikationen auf Anfrage
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Drahtgewebe und -gitter fir Industriesiebe: Hauptsorten

weitere Spezifikationen auf Anfrage

2,5 bis 100 mm
Maschen-| Draht- | Gewicht| Relative | Edel- HAVER Webform Maschen-| Draht- | Gewicht| Relative | Edel- HAVER Webform
weite durch- offene stahl | NIA weite durch- offene stahl | NIA
messer Siebfliche messer Siebfliche
w d G Ao Typ w d G Ao Typ
mm mm kg/m? % mm mm kg/m? %
2,5 1,25 | 5,65 44 X | X |A 15 4 11,4 62 X A E
2,5 1,6 | 8,45 37 X A 16 4 10,8 64 X |A
2,8 1,4 6,3 44 X A 17 2,5 | 4,35 76 X C E
2,8 1,8 | 9,55 37 X A 18 4 9,85 67 X A DE
3,15 | 0,63 | 1,45 69 X A 20 3,15 | 58 75 X DE
3,15 1,4 | 5,85 48 X 1A 20 4 9 69 X DE
3,15 1,8 | 8,85 40 X 1A 25 4 7,45 74 X DE
3,55 1,4 | 5,35 51 X A 25 5 11,25 69 X DEF
3,55 2 9,75 41 X A 28 6,3 14,7 67 X D F
4 1,25 | 4,05 58 X | X |A 30 5 9,65 73 X D F
4 1,6 6,2 51 X | X |A E 30 6,3 | 13,89 68 X DEF
4 2 9 44 X | X |A 31,5 8 20,58 64 X D F
4,5 1,8 | 6,95 51 X | X |A 35,5 8 18,69 67 X D F
5 1.4 | 4,15 61 X 1A D 40 5 7,5 79 X C F
5 2 7,75 51 X 1A 40 8 16,93 67 X D F
5,6 1,8 | 5,95 57 X | X |A 45 8 15,34 72 X D F
6,3 1,6 44 64 X | X |A E 50 8 14,01 74 X D F
6,3 2 6,55 58 X | X |A 56 10 | 19,24 72 X D F
6,3 3,15 | 14,2 44 X A 63 10 | 17,40 74 X D F
7,1 224 | 713 58 X 1A 71 12,5 | 23,76 72 X F
8 2,5 | 8,05 58 X | X |A 80 12,5 | 21,45 75 X F
8 3,15 | 12,05 51 X 1A 100 16 |28,03 74 X F
9 2,5 | 7,35 61 X A
9 3,15 | 11,05 55 X |A . o s o
Normen fiir Industriesiebboden
10 2,5 | 6,75 64 X | X |A DE
10 315 | 102 58 X A D DIN ISO 4783: 1996 . N '
Drahtgewebe und Drahtgitter fiir industrielle Zwecke —
10 4 15,45 51 X |A Leitfaden zur Auswahl von Kombinationen aus
Maschenweite und Drahtdurchmesser
11,2 | 3,15 | 9,35 61 X |A Teil 1: Allgemeines
Teil 2: Vorzugskombinationen fiir Drahtgewebe
125 1 2,5 | 5,65 69 X | X | B DE Teil 3: Vorzugskombinationen fiir vorgeformte
125 | 3.15 8.6 64 X A oder pre3geschweilite Drahtgitter
12,5 4 13,1 57 X A E DIN ISO 9044: 1993 .
Industriedrahtgewebe — Technische Anforderungen und
13,2 | 3,15 | 82 65 X |A Priifung
14 2,5 | 515 72 X | X C E DIN ISO 14315: 1998
14 315 | 7.85 67 X |A Drahtgitter fiir industrielle Zwecke — Technische
’ ’ Anforderungen und Priifung
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Kurzzeichen fur Drahtsiebbdden nach DIN /7 1SO 14315
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Maschenweite

Abstand zwischen zwei benachbarten Kett- oder Schufldrihten, in der
Projektionsebene in der Mitte der Masche rechtwinklig zum Draht gemessen.
Drahtdurchmesser

Durchmesser des Drahtes, im Siebboden gemessen. Der Drahtdurch-
messer kann sich durch den Webvorgang leicht verdndern.

Teilung

Abstand der Mittelachsen zweier benachbarter Drahte. Die Summe von
Maschenweite w und Drahtdurchmesser d (p = w + d).

Kette

Alle parallel zur Webrichtung verlaufenden Drihte eines Drahtsiebbodens.
Schuf3

Alle rechtwinklig zur Webrichtung verlaufenden Dréhte eines
Drahtsiebbodens.

offene Siebfliche

Prozentualer Anteil der Flache aller Maschen an der gesamten Siebfldche.
Verhiltnis des Quadrates der Maschenweite w zum Quadrat des Nenn-
malBes der Teilung p = (w + d), auf einen vollen Prozentwert gerundet:
Ao =100 (w: p)

Flichenbezogene Masse

Die flichenbezogene Masse eines Drahtgewebes oder Drahtgitters wird
nach folgender Gleichung errechnet:

A _ dZ . Q . f
PA= 618,1 (w + d)
d = Drahtdurchmesser in mm
w= Maschenweite in mm
f = Drahtgewebe- oder Drahtgitter-Gewichts-Umrechnungsfaktor
(s. ISO 4783-1 : 1989, Tabelle 1)
p = Werkstoffdichte, in kg je m’ (s. ISO 4783-1 : 1989, Tabelle 2)
Die Gleichung ergibt die rechnerische Masse je Fldcheneinheit in kg/m?,
wobei der tatsdchliche Wert bis 3% niedriger sein kann.

Bestelldaten flr Drahtsiebbdden

b Fiir die Bestellung eines Drahtsiebbodens sind folgende Angaben erforderlich:

[S)
(98]

FluBrichtung

~ O\ WD

1. Die gewiinschte Menge und alle Abmessungen der Stiicke, Rollen oder
Rollenabschnitte unter Angabe der Toleranzen.

2. Die Maschenweite w (falls gewiinscht mit Priifbericht) und der
Drahtdurchmesser d.

. Der Drahtwerkstoff (Legierung, Sorte oder Oberflichenbeschaffenheit, bevor-
zugt analog internationaler oder nationaler Normen).

4. Benotigte Siebbodenart nach ISO 4783-3 : 1989, Tabelle 3, falls anders als
Form A (Form A = DOKA-GEWEBE).

. FluBrichtung (s. Abbildung links).

. Priifdokument und Art des Zertifikates, falls gewiinscht.

. Zusétzliche Anforderungen, die nicht hier aufgefiihrt sind.

Drahtsiebboden mit Spannkanten

— Skizze oder Zeichnung mit Abmessungen und, falls abweichend,
Toleranzen.

— FL Falzldnge, Spannkantenlinge

— Sp Spannmaf, Spannlinge

12



Siebrahmen und Spannservice

Rundsiebrahmen

Rechteckrahmen

Sonderausstattungen

Alle Siebrahmen werden auf die individuellen
Anforderungen abgestimmt:

» Mittelloch zur Durchfiihrung der Zentralachse, mit
GFK- oder Edelstahlscheibe zur Armierung

* zentrale Prallplatte
» Abweiser aus Moosgummi oder Edelstahlprofil
+ Stiitzgewebe

» Kugeln fiir Klopfeinrichtung
u.v.a.

Fiir die Trocken- und Naf3absiebung bei der
Schiittgutaufbereitung sowie zur Entwisserung und
Enttriibung von Bohrschlimmen werden Rund- und
Rechtecksiebrahmen eingesetzt.

Fiir diese Siebmaschinen liefern wir komplett bespannte
Siebrahmen:

1. Rundsiebrahmen bis 2.650 mm
2. Rechteckrahmen bis 2.650 x 3.100 mm

Die optimale Spannung des Siebbodens ist ausschlagge-
bend fiir seine Lebensdauer und die Leistung der
Siebmaschine. Die von uns entwickelten
Spannvorrichtungen garantieren eine zuverldssige gleich-
méfige Spannung des Drahtsiebbodens.

Spannservice

Wir bespannen alle Arten von Rund- und Rechteckrahmen.
Vor der Neubespannung Threr gebrauchten Rahmen werden
diese einem griindlichen Reinigungsprozef3 unterzogen.

Kleber

Je nach Anforderung verwenden wir neben Standard-
Klebern auch bis 200°C hitzebestidndige und lebensmittel-
vertrigliche Kleber.
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HAVER & BOECKER

DRAHTWEBEREI UND MASCHINENFABRIK

Ennigerloher Strale 64 < D-59302 OELDE, Germany
Telefon: 025 22-300 « Telefax: 02522-30404
E-mail: dw@haverboecker.com ¢ Internet: http://www.haverboecker.com

Postanschrift: HAVER & BOECKER ¢ D-59299 OELDE

Belgien:

Haver Belgium S.A.

Rue des Gaillettes 9
B-4651 - BATTICE

Tel.: 087-69 29 60

Fax: 087-6929 61

E-mail: hbsa@cybernet.be

Frankreich:

HAVER & BOECKER Toiles Métalliques
ZA

7, rue des Bauches

F-78260 ACHERES

Tel.: 1-39221499

Fax: 1-39117008

E-mail: haver.toiles@wanadoo.fr

Spanien:

HAVER & BOECKER Telas Metalicas
Rambla Pompeu i Fabra, 85

Local 10

E-08850 GAVA (Barcelona)

Tel.: 93-6 62 63 55

Fax: 93-6 629059

Grof3britannien:

H & B Wire Fabrications Ltd.

30-31 Tatton Court

Kingsland Grange, Woolston
GB-WARRINGTON, Cheshire WA1 4RR
Tel.: 01925-819515

Fax: 01925-831773

E-mail: sales@hbwf.co.uk

U.S.A.:

W.S. TYLER Particle Analysis and
Fine Screening Division

8570 Tyler Boulevard
USA-MENTOR, OH 44060

Tel.: 440-974-1047

Fax: 440-974-0921

E-mail: wstyler@wstyler.com

Kanada:

W.S. TYLER CANADA

225 Ontario Street

CAN-ST. CATHARINES, Ontario L2R 7B6
Tel.: 905-688-2644

Fax: 905-688-4733

E-mail: wstsales@wstyler.on.ca

© HAVER & BOECKER. Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung.
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