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Diamant- und CBN-Schleifscheiben
AnmasHblie Kpyru u Kpyru n3 CBN

Diamond and CBN wheels
Meules diamant et CBN

von molemab Inotech sind in der Zusammensetzung sowie in Mal3- und Rundlauftoleranzen Prazisionswerkzeuge.
Entsprechend eingesetzt ergeben sich damit dkonomische Vorteile gegentber allen anderen Schleifmitteln.
Standiges Forschen nach neuen Bindungssystemen sowie Weiterentwickeln der Fertigungstechnologien in
unseren Laboratorien ermoglicht, stets die Lésung Ihrer aktuellen Bearbeitungsaufgaben anbieten zu kdnnen.

Anmasuble Kpyr u Kpyru u3 CBN mpoussogcrBa Molemab Inotech - 9T0 BBICOKOTOUHBIT aOpasMBHBI MHCTPYMEHT, TIATEIbHO
c6a/IaHCHPOBAHHBII U M3TOTOBIEHHBII /11 06eCIiedeHNsI BBICOKOTO KadecTBa 06paboTky. IIpyu mpaBuibHOM MCIIONIb30BAaHNY JaHHbIE
KPYI'M MMEIOT 3aMeTHble IpeMMyIlecTBa Iepel TPaJuUUMOHHBIMKU Kpyramu. Hempekpaijamouieecs CO3faHuEe HOBBIX CBA3OK U
YCTOIYMBOE pasBUTIE HAIINX Ta00PATOPHBIX TEXHOIOIMII FApaHTUPYIOT pellieHNe BCeX BalMX MpobsieM ¢ IymidoBaHyeM.

molemab Inotech diamond and CBN wheels are precision abrasive tools expertly balanced and
manufactured to assure constant/repeatable guality. When correctly used they offer notable advantages
over traditional wheels. The continuous research of new bonds and the steady development of our
laboratory technologies guarantee solutions to all your grinding problems.

Les meules diamant et nitrure de bore (CBN) fabriguées par molemab Inotech sont des outils abrasifs de
gran-de précision dimensionnelle, possédant un équilibrage parfait et une qualité constante. Elles peuvent
ainsi offrir de remarquables avantages comparés aux meules traditionnelles. La recherche continuelle de
nouveaux liants, et le développement constant des technologies de production, nous permettent de toujours
trouver la solution adéguate aux différents problemes d’'usinage.

Diamant / Anmas / Diamond / Le diamant

eignet sich aufgrund seiner chemischen Eigenschaften sowie seiner Harte besonders zur Bearbeitung von
Hartmetall, Hartmetall-Stahl-Kombinationen, Aufspritz- und Aufschweil3legierungen, Oxidkeramik, Porzellan,
Steingut, Silizium, Ferrit, Halbleiterwerkstoffen, Graphit, Elektrokohle, Natur- und Kunststein, glasfaserverstark-
ten Kunststoffen, Duroplasten, Glas, Quarz, feuerfesten Werkstoffen, polykristallinem Diamant (PKD) und poly-
kristallinem CBN (PKB). Die Auswahl der geeignetsten Diamanttype wird aus einem Uberaus grof3en Sortiment
von synthetischen und natdrlichen, metallummantelten, bedampften oder unbeschichteten, blockig oder
unregelmafBig geformten Kérnungen getroffen.

Braropiapsi CBOMM XMMMYECKVM CBOJCTBAM 1 TBEPAOCTY, aIMas MOJXOMUT, IPeX[e BCEro, A 00pabOTKM TBEPABIX CIIABOB,
KOMIIO3MIMII M3 CIUIABOB I CTA/IM, META/UIOKePAMMYEeCKVX CIUIABOB, KepaMukyu, ¢dapdopa, Maronyky, KpemHus, depputa u
HOIIprOBOI[HI/[KOB, rpa(bMTa, yI‘TIepOHOB, Hp]/[pOj]HI)IX n I/ICKyCCTBeHHI)IX KaMHeI/ul, aPMI/IpOBaHHI)IX CTE€K/IOBO/IOKHOM CMOII,
AypoIIaCTa, CTeK/Ia, KBapljd, OTHEYIOPHBIX MATepMUalIoB, NOMMKpucTamyeckux aaMasoB (PKD) u monmkpucrammaeckoro
KyOuueckoro Hutpupa Oopa (PKB). Bpibop Hambomee IOAXOAALIEr0 THUIIA ajaMasa OCYIIECTBIACTCA MEXAY OOLIMPHBIM
ACCOPTMMEHTOM CMHTETUYeCKVUX U IPMPOZHBIX MAPOK, HMOKPBHITBIX META/UIOM Ji HEMOKPBITBIX, C OKPYITION WM HeIpaBUIbHOI
dbopmoit.

Thanks to its chemical properties and hardness, diamond is particularly well suited for grinding hard
metals, hard metal and steel combinations, sprayed and sintered alloys, ceramic, porcelain, majolica,
silicon, ferrite, semiconductors, graphite, electrocarbides, natural and artificial stones, fibreglassreinforced
resin, duroplast, glass, quartz, refractory materials, polycrystalline diamond (PCD) and polycrystalline
CBN (PCBN). Natural or synthetic diamonds are chosen for their inherent properties and may be
metal-clad, uncovered, vaporized and round or irregular in shape depending on the application.

Du fait de ses propriétés chimiques et de sa dureté, il convient avant tout a l'usinage de métaux dur, de
com-binaison de métaux dur et d’acier, d’'alliages déposés et frittés, de céramique, de porcelaine, de
poterie, de silicium, de ferrite, de semi-conducteurs, de graphite, d’électrocarbure, de pierre naturelles et
artificielles, de résines renforcées avec de la fibre de verre, de quartz, de matériaux réfractaires, de
diamant poly cristallin (PKD) et CBN poly cristallin(PKB). Le choix du type de diamant, le plus adapté, est
effectué dans une tres large gamme de grains synthétiques et naturels recouverts de métal, vaporisés et non
recouverts, de forme arrondie ou irréguliére.
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Kubisch kristallines Bornitrid (CBN)
Ky6maecknit anutpup 6opa (CBN)

Cubic boron nitride (CBN)

Nitrure de bore cubique cristallin (CBN)

wird synthetisch hergestellt, ist hochtemperaturbestandig und wird vorwiegend zum Bearbeiten folgender
Werkstoffe verwendet: Vergltungsstahle, GuBeisen, Federstahle, Einsatzstahle, hochlegierte Stahle, Warm- und
Kaltarbeitsstahle, Schnellarbeitsstahle, Kugellagerstahle und Stellite. Ahnlich wie bei Diamant kann auch bei
CBN aus einem breiten Angebot von Typen mit unterschiedlichen Eigenschaften gewahlt werden.

CHUHTeTHYeCKUIT IPOAYKT, YCTOIYMBBI K BBICOKMM TeMIepaTypaM, B OCHOBHOM MCIIO/Ib3YeTCsl A/ 0OpabOTKM 3aKa€HHBIX CTaslell,
YyIyHa, IIPY)KMHHBIX CTajIell, IETMPOBAHHBIX YIIPOYHEHHBIX CTajeil, ObICTPOPEXYIIMX CTajell, IOAIIMNITHNKOBDIX CTlIell U CTE/UIUTA.
Kak u y1a anmasa, s CBN Bo3MOsKeH BBIOOp MeX/Iy LIMPOKUM AMANa30HOM TUIIOB, MMEIOIINX Pa3HbIe XapaKTePUCTUKNL.

A heat-resistant synthetic product, CBN is mainly used for grinding the following materials: treated steel,
cast iron, spring steel, steel for concrete, high-alloy steel, hot or cold working steel, HSS, bearing steel and
stellite. Like diamond, the quality of CBN can be chosen from a wide range of types, each with its own unique
proper-ties.

Un produit synthétique résistant a des températures élevées et utilisé principalement pour l'usinage des
maté-riaux suivants: aciers traités, fonte, aciers super rapides, aciers a roulement et stellites. Comme pour le
diamant, le choix du CBN s’effectue dans une trés large gamme offrant ainsi des propriétés tres diverses.

Bestellangaben / Kak cmenaTp 3aka3
How to order / Détail de la commande

Zur exakten Beschreibung von Diamant- und CBN-Schleifscheiben sind bei Bestellungen einige
wesentliche Daten anzugeben. Dies verhindert MiBverstandnisse oder zeitaufwendige Ruckfragen. Im
nachstehenden Beispiel sind die notwendigen Angaben angeflUhrt, wie sie sinngemaf fur alle Diamant- und
CBN-Schleifscheiben gelten:

Al momento dell’ordinazione di una mola diamantata o CBN & necessario fornire alcuni dati. Cio evita
equivoci, ulteriori richieste di informazione e perdite di tempo. Nell"esempio sotto riportato sono indicate le
informazio-ni indispensabili per la trasmissione dell’ordine:

[l TOYHOTO ONMCaHMA aJIMa3HBIX KpyroB wm KpyroB 13 CBN TpeOyeTcsi KOHKpeTHas XapaKTepMCTVKA, YTOOBI M30exaTb
HelopasyMeHMil, IPOCbO O ITIpejOCTaBIeHNNM HOIIOTHUTENIbHOI MH(POPMAaLMY U TPaThl BpeMeHM BIYCTYI0. B ciepyiomemM mpumepe
II0Ka3aHbI HEOOXOMVIMbIe TaHHbIE IIPJ 3aKa3e a/IMa3HbIX KPyroB 1 Kpyros us CBN:

Pour la description exacte des meules diamant et CBN, il faut indiquer guelques informations importantes
lors de la commande. Ceci évite les erreurs, les demandes dinformations supplémentaires et donc la
perte de temps. Dans l'exemple suivant, nous retrouvons les informations importantes a indigquer pour
passer comman-de d’'une meule diamant ou CBN:

11A2 125-10-4-20 B181 R75 BT850 Y A

Form Dimension Belagqualitat
®opma Pasmepsl Crnenndukanus
Shape Dimensions Specification

Forme Dimension Nuance
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Form / ®opma / Shape / Forme

Die molemab Inotech Formbezeichnung richtet sich nach der européaischen FEPA-NORM. DarUber hinaus wer-
den Scheibenformen, die maschinen- und werkstlckgebunden sind und nicht in die erwdhnte Norm aufgenom-
men wurden, nach unserem internen Regelwerk bezeichnet. In fast allen Anwendungsfallen wird die Form mit
einer Buchstaben-Zahlenkombination angegeben z. B. :

O6o3HaueHne ¢opM, ucnonpsyembix Molemab Inotech, coorBercrByer eBponeiickum crangapram FEPA. B pomonHenue k sTomy, B
COOTBETCTBUM C BHYTPEHHMMM IPaBUIAMM MOTYT OBITb M3TOTOBJIEHBI CIelanbHble (opmbl. IlouTnm Bo Bcex caydasax ¢opma
oIpefie/iAeTCA KOMOMHanuert umcern u 6yks. IIpumep:

Molemab Inotech designates the shapes of their wheels according to the European FEPA Standard.
Special shapes are marked according to internal norms. In almost every case, the shape is described by a
combination of numbers and letters, e. g.

Molemab Inotech désigne la forme de ses meules suivant la norme européenne FEPA. Les formes
spécifiques sont désignées selon des normes internes propres. Dans presque tous les cas, la forme est
définie avec une combinaison de chiffres et de lettres, p. e.:

n A 2
Grundkdrperform
®opma xopiyca Belaganbringung am Grundkodrper
Shape of body Pacnionoxenne pabodero ¢1ost Ha Kopiryce
Forme du corps Position of the rim on the body

Position du bandeau sur le corps

Belagform
®opma pabouero cnost

Rim dimensions
Forme du bandeau

Dimension / Pasmepsr
Dimensions / Les Dimensions

Der Reihe nach werden Durchmesser, Belagbreite, Belaghthe und Bohrung angegeben, z. B.:
PaSMepr HpI/IBEJIeHbI B CI€AYIOLIEM IOPAAKE: NMaMETPp KpyTa, IMPpIHA pa6oqero CJ104, BBICOTA pa60'{ero C10A U IVIAaMETP IMOCaJOIYHOI'O0 OTBEPCTUA.
Dimensions are given in this order: wheel diameter, rim width, rim thickness and Bore diameter, e.g.

Successivement le diamétre, la largeur du bandeau, la profondeur du bandeau et |"alésage
sont indiqués, par exemple:

25 - 10 - 4 - 20
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D Durchmesser / inamerp / Diameter / Le diameétre

Nach Moglichkeit soll immer der gréBte Durchmesser gewahlt werden, ohne jedoch die zuldssige
Arbeitshdchstgeschwindigkeit zu Uberschreiten.

OObIYHO MCIO/Ib3yeTCs HUTM(OBAIbHBII KPYT, MMEIOLIMII BHELIHWIT aMeTp HanOO/bIIIeTo pa3Mepa, KOTOPBI MOXKHO
[IOCTaBUTh Ha CTAHOK 6e3 IMPeBbIIIeH I MAKCUMAIbHO HOIYCTUMOI pabodeit CKOPOCTIL.

The greatest diameter accepted by the machine is normally chosen, without ever exceeding
the maximum work speed allowed by the machine, as stated in the machines user guide or

owner’s manual.

On choisit le diametre extérieur maximum de la meule, en rapport aux possibilités de la
machine, sans jamais dépasser sa vitesse maximum de travail.

W Belagbreite / Illupuna pa6ouyero cnos
Rim width / La largeur du bandeau

ist auf die GroBe der zu schleifenden WerkstUckflache abzustimmen. Allgemein gilt, dal3 die
Wirkharte des Schleifbelages mit groRerer Kontaktflache zunimmt.

3aBucut ot o6pabarpiBaeMoli oBepxHOCTH. Kak MpaBmio, IpUMEHAETCA CIefyIolilee IPAaBIIO: YeM GOJIblile IpUHA
pabouero cosi, TeM yCToidnBee paboTa Kpyra.

|s determined by the surface to be worked. The general rule is; the wider, the rim, the harder,
the wheel.

Elle est déterminée suivant la surface a usiner. Généralement on appligue la regle suivante: plus
la largeur du bandeau augmente, plus le comportement de la meule est dure.

X Belaghdhe / Boicora pa6ouero cnos
Rim thickness / La profondeur du bandeau

beeintrachtigt die Scheibenqualitat nicht, wirkt jedoch in die Schleifkostenrechnung. Scheiben mit
groBeren Belagstarken sind ,wirtschaftlicher”.

9To He BAMIET Ha Ka4e€CTBO, HO B/IMAET HAa CTOMMOCTbD. KPyI‘I/I ¢ 60s1ee BHICOKUM pa60‘II/IM C/I0€EM SKOHOMUYHEE, Y

HUX OOJIBLINIL pecypc

Affects the wheel price, not its quality. A thicker rim makes the wheel more economical.

Elle n’'influence pas la nuance, mais le colt. Les meules avec un bandeau de profondeur importante sont
moins chéres.

H Bohrung / Iocagounoe oreepctue / Bore / L’alésage

Die gewlnschten Bohrungsdurchmesser werden mit Toleranz H7 gefertigt. Fur Topf- und
Tellerschleifscheiben ist zu beachten, daB das Bohrungsmal maximal 60% der Bodenflache betra-
gen darf.

CraHpjapTHbIe II0CaJI0YHbIe OTBEPCTIA UMEIOT fomrycky 1o H7. JI1 yalmeyHbIX KPYTOB HEOOXOAMMO YINTHIBATH, YTO
OTBepCTIe MOYKET 3aHUMAaTh He 6oree 60% IIOBEPXHOCTI OCHOBAHIIAL

Our Bores have an H7 tolerance. Cup-shaped wheel bores must not exceed 60 % of the
bottom surface area.

Les alésages ont une tolérance H7. Avec les meules de forme boisseau ou assiette, il faut
tenir compte du fait que l'alésage peut occuper au maximum 60 % de la surface du fond.
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Belagqualitat / Cnenndukanmsa
Specification / Nuance de la meule

Beispiel / Esempio / Example / Exemple:

2151

KorngréRe (Katalogseite 7) Werkstoff Grundkdrper

Pasmep 3epua (cMm. cTp. 7) Marepuan kopmyca

Gritsize (see page 7) Material of carrier

Granulométrie (voir page 7) Support de matériel
Konzentration (Katalogseite 8) Interne Bindungsbezeichnung
Konuenrpanus (cm. ctp. 8) BHyTpeHHee omyicaHue CBA3KN
Concentration (see page 8) —M L Internal bond definition
Concentration (voir page 8) Définition interne de 'agglomérant

KorngroBe / Grana / Grit / La granulométrie

Die eingesetzte Korngrdie bestimmt weitestgehend die Schleifleistung und die erreichte Oberflachenglte. Bei
konstantem Karatinhalt steigt mit feinerem Korn die Anzahl der Kornspitzen auf der Belagoberflache, die
Scheibe wirkt subjektiv dichter, harter und weniger schleiffreudig. Um Spanraume am Schleifbelag zu schaffen
ist es daher notwendig, die Konzentration auf die Korngrée abzustimmen, damit ein zu dichtes Bepacken mit
Koérnung verhindert wird. Die KorngrdéRen werden je nach Ursprungsland unterschiedlich bezeichnet. Der euro-
paische Standard (FEPA) sieht eine GréRenbezeichnung nach dem mittleren Korndurchmesser vor. Daneben
wird die amerikanische Bezeichnung in US-mesh sowie die Bezeichnung nach DIN 848-65 verwendet.
Nachstehende Tabelle ermdglicht die problemlose Ubersetzung unterschiedlicher KorngréBRenbezeichnungen.

3€pHICTOCTD BBIOMPAETCS B 3aBUCUMOCTH OT KO/IMYECTBA MaTepUaa, KOTOPbIl HEOOXOAMMO YHaIUTh, M LIEPOXOBATOCTU, KOTOPYIO BbI
XOTHUTe JOCTUYb. UeM 60sIblile KOHIEHTpALysI, TeM 60/Ibllle KOMUIeCTBO PEXYIINX KPOMOK Ha paboueM CTIoe, 13-3a 9TOTO KpyT bosee
arpecCUBHBII ¥ CTOVKMIL. IT09TOMy HEOOXOAMMO HAWiTH IpPaBWIbHYI0 KOMOMHALIMIO 3€PHMCTOCTM M KOHLEHTPALMM, YTOODI
obecreunTh yHaneHne CIPYXXKM U 136eXaThb 3acannBaHMs. PasMepbl 3epHa MapKUPYIOTCS MO-PasHOMY B 3aBMCHMOCTU OT CTPaHBI
npoucxoxpennsA. EBponerickuit crangapt (FEPA) npegycMarpuBaeT 0603HaueHMe pasMepa B COOTBETCTBUM CO CPENHMM AUaMETPOM
3epHa. Kpome Toro, ncrnonb3yercs amepukanckoe Hazpanue o US-mesh u o6o3navyenne B coorsercTsuu ¢ DIN 848-65. Cnepyromas
Tab/INIIa TO3BOJIAET JIETKO COOTHECTH Pas/M4Hble 0003HAYeHN pasMepa 3epHa.

The grit is chosen according to the guantity of material that has to be removed and the roughness you
want to reach. Carats being equal, a fine grit presents a larger number of cutting edges on the rim;
therefore the wheel is harder, denser and less malleable. It is therefore necessary to find the right
combination grit-size/con-centration, to allow dispersion of the chips; to avoid chip build up, or clogging.
The grit is designed according to its country of originThe european FEPA Standard classifies the grit
according to its average diameter. The charts USA-mesh and DIN 848-65 are also very popularThe following
chart allows a comparison of the different classifications:

Le choix de la granulométrie est fait selon la quantité de matiére a enlever et selon la rugosité demandée.
A caratage égal, le nombre de grains de diamant coupants présents sur la périphérie du bandeau est
supérieur pour les grains fins. La meule est donc plus compacte, plus dure et moins malléable. Par contre, il est
nécessaire de trouver la juste combinaison entre la concentration et la granulométrie afin de permettre
'évacuation des copeaux et empécher que la meule ne s’encrasse. La classification de la granulométrie est
difféerente selon le pays de production. La norme standard européenne FEPA prévoit la classification selon le
diametre moyen du grain. On utilise aussi souvent les normes USA-mesh et DIN 848-65. Le tableau suivant
permet de comparer les différentes classifications.
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Nennmaschen-
molemab INOTECH | olemab INOTECH US-Standard weite nach
TNAR FE.PA. DIN 848 (1980) DIN 848 (1965)
ATIMA3 CBN ASTM-E-11-70 1SO 6106
DIAMOND
weit werit weit Homiabhas on weit
eng HIMPOKast eng IIMPOKast eng IIMPOKast cerka s 9 poKas
y3Kasd IIKaa| mKaia Y3Kas LIKay mKajia y3Kasd IIKana IKaja COOTBETCTBUN C Y3Kas IIKanal IKaIa
close wide close wide close wide DIN 848 (1980) close wide
serrée large serrée large serrée large ISO 6106 serrée large
D 280
D 301 B 301 50/60 300/250
D250
D 251 B 251 60/70 250/212 D220
D 252 B 252
D 213 B 213 70/80 212/180
D 180
D 181 B 181 80/100 180/150
D 150
D 140
D 151 B 151 100/120 150/125
D 126 B 126 120/140 125/106
D 110
D 100
D 107 B 107 140/170 106/90
D 90
D 91 B 91 170/200 90/75
D70
D65
D 76 B 76 200/230 75/63
D 64 B 64 230/270 63/53
D 55
D 50
D 54 B 54 270/325 53/45
D 45
D 46 B 46 325/400 45/38
D 35
D 30
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KorngrdRen kleiner als D (B) 46 werden nicht mehr durch Siebung sondern durch Schlammung klassifiziert. Fur
diese Mikrokdrnungen werden von uns die Toleranzbreiten der jeweiligen Schleifangabe angepalt. Daher sind
nachstehend nur die am meisten verwendeten Toleranzbreiten angeflhrt.

3epHo pasMepoM MeHblne, 4eM D (B) 46, pasnensercs He MpOCenBaHIeM, @ METOJOM BO3JYILIHOI VI KMEKOCTHON Kaaccudukarym. [
3THMX MEJKUX 3ePHMCTOCTe/l O00O3HAaueHMe 3axXBaThlBaeT HMANasoHbL Hibpke IIepedunciieHBl TONMbKO HambosIee pacrpoCTpaHEHHbIE
IVarna3oHbI JOITYCTYIMBIX 3HAUEHNIL.

Grit finer than D (B) 46 is selected by sedimentation, not by sieving. This grit is therefore designated
through tolerances, as shown below:

Les grains au-dela du D (B) 46 ne sont plus sélectionnés par tamis, mais par sédimentation. Pour ces
grains, les dimensions sont aussi établies selon leur tolérance d’appartenance comme indiqué ci-dessous:

KorngroBe in

R n | 35445 34%' 25-35 [ 20-30 | 15-25 | 1020 | 815 | 612 | 48 | 46 | 224 | 13 12
Granulométrie en

AJTIMA3 D40 | D35 | D30 | D25 | D20 | DIS | D12 | D9 | D7 D5 D3 D2 D1
CBN B35 | B30 B15 B7 B3

FEPA. M40 M25 M16 M5 | M63 | M4o | M25 | M6 | MO

Bei der Wahl der Korngrdie sind die drei RichtgroBen Abschliffleistung, Standzeit und Oberflachengute abzu-
wagen. Die Abschliffleistung und die Standzeit richten sich beim Pendelschleifen nach der Zustellung, beim
Tiefschleifen nach der Vorschubgeschwindigkeit und sind durch die Korngré3e vorgegeben. Der Korntberstand
(= Eindringtiefe) betragt bei optimal eingestellter Schleifscheibenqualitat 1/5 bis 1/8 des Korndurchmessers.
Bei definierten Oberflachenanforderungen kann nachstehende Tabelle als Hilfe zur Korngrélenauswahl heran-
gezogen werden. Gleichzeitig wird versucht, unterschiedliche RauhigkeitsmeRgroRen gegenliberzustellen.

3epHMCTOCTD BEIOMPAETCs 1O TPeM IapaMeTpaM: yjaleHue, IPOJO/DKUTEIbHOCTb PabOTHI U CTEIIeHb IIePOXOBATOCTY JieTan. Y JajieHne
U TIPOJO/DKUTEIBHOCTD 3aBMCAT OT PETYIMPOBKYM B MAsATHMKOBBIX OIeEpPAalAX, a B NMOTPYKHBIX - OT IIyOMHBI IPOXOfia U CKOPOCTH
nopadn. B onTuManbHO 1cronp3yeMoM MutndoBaTbHOM KpyTe ITTyOMHa IPOHMKHOBEHMA cocTaBisAeT 1/5-1 / 8 oT pasmepa 3epHa. 3Had
HeoOXOMIMYIO LIIePOXOBATOCTD, BBl MOYKETe BEIOPATh IPaHY/IOMETPHIO, KOTOPast OyIeT UCIOIb30BaThCs (CM. CIeAYIOLIyIO Tab/IuIy):

Three factors affect the choice of grit: quantity of material to be removed, surface-finish and wheel life.
Removal and wheel-life depend on the adjustment when swing-grinding, and on pass and feed depth when
plunge-grinding. A wheel used properly shows a penetration depth equal to 1/5 - 1/8 of the grit dimension. If
the level of roughness needed is known, it is possible to choose the right grit using the following chart:

Le choix du grain est fait suivant trois parametres: I'importance de I'enléevement matiere, la dureté de la piece
a usiner, ainsi que la rugosité recherchée. L’enlevement et la dureté dépendent du réglage en opération pendu-
laire, de la profondeur de passe et du déplacement dans les opérations en plongée. La profondeur de pénétra-
tion est égale a 1/5 - 1/8 de la taille du grain, dans des conditions normales d’utilisation de la meule. Connaissant
la rugosite de la piece voulue, la granulomeétrie a utiliser pourra étre définie grace au tableau suivant:
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Konzentration / Konuenrpauus
Concentration / La concentration

Die Konzentrationsangabe beschreibt den Diamant- oder CBN-Gehalt des Schleifbelages und ist eines seiner
wichtigsten Qualitdtsmerkmale. Ublicherweise werden mit steigenden Konzentrationen héhere Schleifleistungen
erzielt, die Scheibe wirkt harter, d. h. verschlei3fester. Ein Volumenanteil von 25 % im Schleifbelag wird als
Basiswert fur Konzentration 100 angenommen und beinhaltet 4,4 Karat Kérnung pro cm?® Schleifbelag (1 Karat
= 0,2 g). Davon ausgehend werden von uns folgende Abstufungen getroffen.
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KoHIjeHTpanus MoKa3piBaeT KomudectBo anmasa win CBN B pabodueM coe U SBSETCS OFHUM U3 Hanbojaee BaXKHBIX (aKTOPOB.
BbIcOKasi KOHL|EHTPALS O3HAYAET, YTO KPYT SIBJIsAeTCS G0Jiee IPOM3BOANTEIbHBIM U M3HOCOYCTOMYMBBIM. 3HaYeHIe KOHLEHTPALIN
100 cocrasysier 25% OT 06'beMa paboUero cosi; Kakablit cM3 B pabodeM coe copep>xnt 4,4 kapata (1 xapar = 0,2 1). Vcxops u3 3ToTO,
MBI MOYKeM CeIaTh CJIEAYIOIIYIO fUAarPaMMY:

The concentration shows the quantity of diamond or CBN in the rim and is one of the most important
factors. A high concentration means the wheel lasts longer, is harder and more wear resistant. The
concentration value 100 is equal to 25 % of the rim volume; each cm? in the rim contains 4,4 grit carats (1
carat =0,2 g). Starting from this, we can draw the following chart:

La concentration indique la gquantité de diamant ou de CBN présent dans le bandeau. Cest I'un des
parametres les plus importants. Quand on atteint une concentration élevée, on augmente la durée de vie de
la meule, car la meule est plus dure et plus résistante a l'usure. La valeur de base pour la concentration 100
correspond a 25 % du volume du bandeau, elle contient 4,4 carats de grains pour chague cm?® de bandeau (1
carat = 0,2 g). A partir de ces données, nous pouvons établlr le graphigue suivant:
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Die erste Auswahl der Konzentration erfolgt nach folgenden Anwendungsparametern:
Bindungstype, Korngrdie, Einsatzparameter und Werkstoff,

KoHIeHTpauys BbIOMpaeTcst Ha OCHOBE Pas3IMYHBIX [TAPAMETPOB: CBA3KM, 3¢PHUCTOCTH, TUIIA 00PABOTKY U XapaKTEPUCTUK
0b6pabaTbIBaeMOIi JeTaIu.

The concentration is chosen according to various criteria, i.e.: bond type, grit-size, grinding-process and
composition of the workpiece.

La concentration de la meule est choisie suivant différents parametres: le type de liant, la granulométrie,
le type de travail a effectuer et la composition de la piece a usiner.

Keramikbindungen / Kepamuueckas cpsska
Ceramic bonds / Liants vitrifiés

Kunstharzbindungen / Leganti resinoidi / Oprannyeckas ceaska/ Liants résinoides

25 30 50 60 75 100 125 150 175 200

MikrokorngréBe / Mukporoponiok Grobkoérnung / Ouenb kpymHoe 3epHO
Microgrits / Micro grains Medium grits / Grains moyens
| |
Mittlere KorngroBRen / Cpennee sepho
Coarse grits / Gros grains

I I
Thermisch empfindliche Hohe Profilhaltigkeit, Tiefschliffoperationen,
Werkstoffe geringe Kontaktbreite
Materiali molto sensibili al calore Pa6ora 1o TBEpABIM MaTepUanaM C BHICOKOIT
TeHHO‘{yBCTBI/{TeHthIe MaTep]/IaIIbI HPO‘-IHOCTI)IO KOHTypa, HeéOHbHIaH IIo1magb
Matériaux sensibles a la chaleur KOHTaKTa KPyTa U JieTain
[ [ [ High contour holding, gross grinding, small

surface of contact between wheel and
workpeace
Enlevement de matiére important, faible

Extrem groRe Kontaktflachen
Bonpuras HOBerHOCTb KOHTaKTa Me)KI[y prI‘OM n

MaTepI/Ia}IOM .
Wide surface of contact between wheel and surface de contact entre la piece et la meule,
R — bonne tenue de profil.
Importante surface de contact entre la pléce
et fa meue | |

AuBenrund- u. Flachschleifen,
Werkzeugschleifen
Rettifica esterna e n piano,
affilatura di utensili
Brenrnee nvmmdosane,

11 oBaHNe TIOBEPXHOCTEI,
3aTO4YKa I/IHCprMeHTa
Rectification cylindrique,
extérieure, surfacage et

afftage d outils |
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Bindungen / Ceasku / Bonds / Les liants

Diamant- und CBN-Schleifscheiben werden mit Kunstharz-, Keramik- oder Metallbindungen gefertigt. Die Wahl|
des Bindungssystems erfolgt nach gewtinschter/m:

* Einbindefestigkeit der Kérnung * Warmeleitfahigkeit

* Freigabe der abgenttzten Schleifkdrnung * Maschinenzustand

« Abrichtfreudigkeit * Werkzeugform und Dimension
» Festigkeit, E-Modul-Dampfung, Zahigkeit * OberflachengUte

* thermischer Bestandigkeit * WerkstlUckmaterial

Die korrekt gewahlte Bindung halt das Schleifkorn bis zum optimalen Kornverschlei3 im Bindungsverband.
Beim Ansteigen des Schleifdruckes infolge Schneidenabstumpfung wird das Korn freigegeben. Diese ideale
Bindungseinstellung ist Grundlage flUr den Selbstschéarfeffekt unserer Schleifwerkzeuge. Optisch erkennbar
durch den Uberstand der Kornspitzen Uber der Bindungsebene mit gleichzeitiger Ausbildung von Stutzkeilen
(Kometenschweife) hinter dem Schleifkorn. Eine zu geringe Kornhaltekraft bewirkt einen zu hohen
Scheibenverschleil3 infolge vorzeitiger Kornfreigabe bei gleichzeitiger grober Werkstlckoberflache.

Eine zu hohe Kornhaltekraft hingegen erhdht den Schleifdruck und die Temperatur, die Scheibe setzt sich zu,
verschmiert und verliert die Abtragsleistung. Um die speziellen Bindungseigenschaften voll wirksam einsetzen
zu kédnnen, wird die Auswahl aus folgenden Bindungsangeboten getroffen.

B mmndoanpHOM Kpyre anmas i 3epHo CBN duxcupyercst opraHndeckoit, KepaMiudecKoli, MeTa/UIIIIecKolt CBASKOI WIN X
KOMOMHAIMAMM (TaK HadblBaeMble THOPIIHbIE CBA3KM). BBIOOP MEXXIY OFHMM 113 9TUX CBA3YIOLINX 3aBUCHUT OT CIEAYIOMNX (aKTOPOB:

° IPOYHOCTb QUKCAIIN 3epHa ° TEeIIONpPOBOJHOCTD

° JIETKOCTD Y/a/IeHIA U3HONICHHBIX MM (POBAIbHBIX 3€peH ° COCTOsIHME CTaHKa

° CaM03aTauMBaEMOCTb 3€pHa * hopma 1 pasMep MHCTPYMEHTa
° TepMOCTOMKOCTD * TpebyeMast IIEPOXOBATOCTD

° 9/IaCTUYHOCTD, COXpaHeHue POPMbI 06pabaThiBaeMOlt TOBEPXHOCTH

* o6pabarbiBaeMblil MaTepua

[IpaBUIbHO MOFOOpaHHAs CBsI3KA YHAEPXKMBAET 3€PHO [O ONTUMAIbHOTO M3HOCA. KOrfa 3epHO CTAHOBMTCS TYIBIM, CBS3KA
0CBOOOJK/IAET €ro U YCTyIIaeT MeCTO HOBBIM, 60JIee OCTPBIM KpUCTamIaM. DTa ufjeabHasl CBA3YIOLIas ar/loMepalys AB/IAETCs OCHOBOII
s¢dexra caMo3aTaUMBAHNA HAIIUX KPYTOB, JIETKO y3HABAaeMOIT IO PEXYIIUM KPOMKaM B (OpMe XBOCTa KOMETHI 32 KaXKIbIM 3ePHOM.
HepocraTounoe cremrenne obecrmeurBaeT BBICOKMII M3HOC KPYTOB, IIOTOMY YTO 3€pHO C/IMIIKOM OBICTPO BBICBOOOXKTAETCA Ha
TBEPJDBIX MOBEPXHOCTAX. HanpoTus, upesMepHOe yfiep>KMBaHMe CO3JaeT BBICOKYIO TeMIIEPaTypy M JaBjleHue: KPYT 3acajuBaeTcd 1
TepsAeT COCOOHOCTD pe3aHus. CBA3KY 0003HAYAIOTCA CTIEAYIOMUM 06pa3oM:

The diamond and CBN grinding wheels are manufactured using resin, ceramic or metal bonds. The choice
of the bond depends on:

* bond holding properties ¢ heat conductivity

* release of the worn grit » conditions of the machine

* easiness of self-dressing * shape and dimension of the tool
* wheel holding, shock absorbing, elasticity * roughness required

* heat resistance * material to be worked

The correct bond holds the grit until it is optimally worn. When the grit becomes blunt and loses its sharpness
the bond releases it and gives way to new, sharper grits. This ideal bond agglomeration is the basis of the self-
dressing effect of our wheels, easily recognised through the comet-tail-shaped cutting edges behind each grit.
Insufficient bond holding causes high wheel wear because the grits are released too quickly on coarse surfaces.
On the contrary, excessive holding generates high temperature and pressure: the wheel clogs and loses its free
cutting ability. Bonds are designated as follows:
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Les meules diamant et CBN sont agglomérées soit avec de la résine, de la céramique ou du métal.
Le choix du liant dépend de:

* |la capacité du liant a retenir le grain * |la conductibilité thérmique
» I'évacuation du grain usé » I'état et la puissance de la machine
* |a facilité de I'auto-avivage * la forme et la dimension de I'outil
* latenuedelameuleetlacapacité d’adaptation * la rugosité a obtenir
du module d’élasticité et de la piéce a usiner * la matiére a usiner

* |la résistance thérmique

Un bon liant maintient le grain ancré dans la meule jusqu’a ce qu’il ait subit une usure optimale. Quand le grain
devient obtus et perd sa capacité de coupe, il se déchausse du liant laissant ainsi sa place a de nouveaux grains
plus agressifs. C est avec ce systeme d’agglomération de nos liants, que 'on obtient un effet d’auto-avivage de
nos meules qui est reconnaissable par la coupe des grains de forme ,,queue de cometes”, basée a l'arriere du
grain méme. Une tenue insuffisante du liant provogue une consommation rapide de la meule a cause d’'un
relachement du grain sur une grande surface. Au contraire, une tenue excessive du liant provoque des pressions
de travail élevées et une surchauffe, la meule ne s’encrasse et ne coupe plus. Les liants sont subdivisés comme
suit:

Kunstharzbindungen / Opraunueckne cBsskn
Resinoid bonds / Les liants résinoides

Als Bindemittel werden Kunststoffe mit unterschiedlichen Eigenschaften eingesetzt. Ublicherweise werden
Phenol-Formaldehyd Kondensationsprodukte und Polyimide verwendet. Hohe Abtragsleistungen, geringe
Warmeentwicklung und daraus resultierende kurze Schleifzeiten sind Vorteile gegenlUber den anderen
Bindungssystemen, sodafl Uber 50 % der verwendeten Schleifwerkzeuge mit dieser Bindung ausgeflhrt sind.
Das VerschleiBverhalten unserer Bindungen wird durch gezielte Kunstharzmodifikation und Zugabe von schleif-
aktiven Substanzen an die gegebenen Einsatzparameter angepallt. Eine umfassende Reihe unterschiedlicher
Bindungen ermoglicht die Auswahl der jeweils wirksamsten.

OTH CBASKM M3TOTABMMBAIOTCA M3 CUHTETUMYECKUMX MATepPMaOB pPas/MYHON XapaKTepPNCTVKM, OCHOBAaHHBIX Ha (eHos-
dbopManpAernAHbIX U MOMMAMUAHBIX CMOJaX. IIpeMMyliecTBa 9TUX CBSI3OK - OBICTpOE yHaleHNe 3aTYMUBIINXCS KPIUCTAjIoB,
B03MOKHOCTS 1tndoBku 6e3 COJK 1 BbICOKas IPOMSBOANUTENIBHOCTD: O60tee 50% IpuMeHsIeMbIX CETOSHS a0pasUBHbBIX NHCTPYMEHTOB
VSTOTaBIMBAIOTCSA HA TaKMX CBA3KaX. THUII CBA3KMU OIpefe/sieTcsl B 3aBMCUMOCTHU OT XapaKTepPUCTMK 06pabaThIBaeMOro MaTepyaa.
IITupoxumii fYaIIa30H CBA30K 06eCIIeurBaeT ONTUMAIbHBIN BEIOOP [ KOHKPETHBIX OIepaIfiil.

These bonds are prepared with synthetic materials of various characteristics. Products based on phenol-
form-aldehyde, resins and polyimide. High removal, dry grinding and short grinding times are the advantages
of this bond: more than 50 % of the abrasive tools used today are made with this bond. The bond type is
chosen and modified or integrated according to the working requirements. A wide range of bonds allows
the optimum choice for individual applications.

Pour la préparation de ces liants, il faut utiliser des matieres artificielles avec diverses
caractéristigues. Normalement, nous employons des produits a base de phénol-formaldehyde, de résine et
de polyimide. Avec ce type de liant, il y a plusieurs avantages tels que: un enlévement de matiere élevé, une
coupe froide et un gain de temps pour la rectification.

Plus de 50 % des outils abrasifs actuels sont fabriqués avec ce liant. Le type de liant est choisi et modifie
ou intégré selon les exigences d’usinage. Une vaste gamme de liants permet de choisir celui qui est le plus
adapté selon les applications.




Anwendungstabelle fir Kunstharzbindungen
Tabnuua npuMeHenus opranmdecknx cBsasok / bond chart
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Diamantscheiben / Anvasubie kpyru
Diamond wheels / Meules Diamant

Amvas
bindung

nal / Braxuoe
wet / sous

arrosage

trocken

cyxoe
dry / sec

Hochleistungsschleifen, Tiefschleifen, Profilschleifen, Belagbreite < 5 mm
BsicokoaddekTusHoe mmdposanie, ryonHHOe MtindoBanue 1 npoduibHas peska, pabounit cioit <5

mm High performance grinding, creep-feed-grinding, profile grinding, rim width< 5
mm Rectification a hauts rendements, rectification passe profonde et profil taillage
dans la masse largeur du bandeau< 5 mm

B371

Hochleistungsschleifen, Tiefschleifen, Belagbreite 4-8 mm

Boicokoaddexrrsroe mmdposaue, raybokoe nmdopanme, pabounit coi 4-8 Mm

High performance grinding, creep-feed-grinding, rim width 4-8 mm

Rectification a hauts rendements, rectification passe profonde, taillage dans la masse largeur du
bandeau 4-8 mm

B361

Hochleistungsschleifen, Belagbreite 7-20 mm
BricokoaddexTuHoe mmdopanme, pabounii cnos 7-20 Mm

High performance grinding, rim width 7-20 mm
Rectification a hauts rendements, largeur du bandeau 7-20

B351

UwﬁTiwversalbindung zum Hochleistungsschleifen
YHuBepca/bHas CBA3Ka IS BICOKOA(GUKTUBHOTO LTN(OBaHISA
Universal bond for high performance grinding
Liant universel, emploi général rectification tout type

B100O

Zum Schleifen von Hartmetall-Stahl-Kombinationen, Aufschwei3- und Aufspritzlegierungen
151 06paboTKyM TBEPABIX CIVIABOB, KOMOVHALIN TBEPABIX CIIABOB VI CTA/IN

Grinding of hard metal and steel combinations on welded and sprayed alloys grinding
on HSS tools

Rectification de métaux combinés acier, carbure métallique, revétement dur, oxyde de
chrome

B261

Universalbindung zum Werkzeugschleifen

YHuBepcanbHas CBA3Ka 1A MUIMOBAHNA MHCTPYMEHTa Ha CKOPOCTH 10 40 M/c
Universal bond for tool grinding up to 40 m/sec peripheral speed
Liant universel pour affatage d outils en carbure de tungstene

B185

Universalbindung zum Werkzeugschleifen / Yuusepcanbhas cBasKa st 3aTO9KM MHCTPYMEHTOB
For wheels with a very malleable body /Liant universel pour affltage d’outils carbure

B171

Weichschleifende Bindung fur MikrokorngréRen oder extreme Kontaktbreiten
BecrenTpoBoe muiioBaHye ¢ MIPOKOI KOHTAKTHOI TOBEPXHOCTHIO MEX/[Y KPYTOM I JJeTa/IbI0
Centerless grinding with wide contact surface between wheel and workpiece

Liant tendre pour micro grains ou pour travaux avec de grandes surfaces de contact

B402

CBN-Scheiben / Kpyru CBN / CBN-Wheels / Meules CBN

CBN-
Bindungen

naB / Braxsoe
wet / sous

Sou
arrosage

trocken

cyxoe
dry / sec

Extrem harte Bindung, Hochleistungstiefschliff, Belagbreite < 5 mm
Ouenb xécTKast CBSI3Ka, BRICOKO3(dekTnBHOe mmdoBanme, pabounit cnoit < 5 Mm
Extremely hard bond, high performance grinding, rim width <5 mm
Liant extrémement dur, rectification a hauts rendements, largeur du bandeau <5 mm

B971

Profilschleifen, verschleifeste Bindung / [Ipodunbuoe mmbosanbhue, 3HOCOCTOlKME TPoduIm
Profile grinding, wear-proof bond profiles /Liant résistant a | usure

B966

Hochleistungsschleifen mit Umfangschleifscheiben /

BoicokoaddexrrBHOe numdposanne Kpyramu Gopmsl 1A, ropusoHTaIbHOE U HAPY)KHOE MII(OBAHIE
High performance grinding with 1Al-shaped wheels, horizontal and external grinding /
Rectification a hauts rendements avec des meules pour rectification tangentielle et
forme externe 1A1

B956

Nutentiefschliff bei Werkzeugen / 3atouxa gpesepubix nncrpymentos us H5S
Flute grinding of HSS-tools / Affitage de foréts et outils HSS

B861

Universalbindung zum Werkzeugschleifen bis 40 m/s Schnittgeschwindigkeit
YHuBepca/mbHas CBsA3Ka I LUIM(OBAHMSA MHCTPYMEHTa Ha CKOPOCTH 10 40 M/c

Universal bond for tool grinding up to 40 m / sec peripheral speed

Liant universel pour affitage outils avec vitesse périphérique jusqu’a 40 m/

B850

ecC.. . . . .
FUr instabile Scheibenformen, extrem weichschleifend / Cesaska gist mmdKpyros ¢ MeTammaecknm
xopmycom / For wheels with a very malleable body /Liant pour meules ayants des corps

B761

al [es . o . .
8&ﬂ€§r?e§§Ch|elfeﬂ, groBe Kontaktflachen / Rettifica senza centri con grosse superfici di contat-

to mola-pezzo / BecrenTpoBoe mipoBaHne ¢ MMPOKOIT KOHTAKTHOI OBEPXHOCTBIO MEX/TY KPYTOM ¥ IeTajIbio
Pour rectification centerless avec de grandes surfaces de contact meule/piéce

B761
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STANDARDMASSTABELLEN
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CHARTS OF STANDARD DIMENSIONS
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STANDARDS

@ molemab

we shape your world




@

Standardmaftabellen / Tamip craumppmbx peaviepos,

(V)]
(-
O
()]
C
@
£
O
@
O
X
D)
©
@
O
O
)
(p)
@
_
~
(V9]
C
O
(g}
(-
)
S
O
O
SN
(V)
O
C
©
4
(V0]
[V
@)
(0]
4
P
(8]
i
@)

standards

1A1

D
15

@D

IH

T X

x| H
2,3

3-15
18 3-12 2
20 3-15 2,3 4
25 3-20 2,3,4,5
30 3-20 2,3,4,5
35 3-20 2,3, 4,56
40 3-20 2,3,4,5,6
45 3-20 2,3,4,5,6
50 3-20 3,4,5 6
55 3-20 3,4,5 6
60 3-20 34,5 6,10
65 3-20 3,4,5 6
70 3-20 3,4,5 6,8
3,45 6,7
/5 3-25 8,10, 12.5
80 3-20 3, 4,56,10
85 3-20 3,5

Bohrungsdurchmesser / Coobmute auamMeTp oTBepcTUs

Please give bore diameter / Alésage a nous
communigquer

Bohrungsdurchmesser / Coo6iute quamerp oTBepcTu
Please give bore diameter / Alésage a nous

communiquer

. b | T | x| H
3,4,5, 6,
90 3-20 810
3,4,5 6,7
100 5-25 810125
3,4,56,7
125 5-25 8,10, 12.5,
15
3,4,5,6,8,
150 5-30 10, 12.5, 15
3,45 6,8,
175 8-30 10, 12.5, 15
3,4,5,6,8,
200 8-30 10,12.5, 15
3,4,5,6,10,
225 10 - 30 s
3,45 6,7
250 10 - 30 8,10, 12.5,
15
300 12 - 40 3,4,6,10
350 15 - 40 3,4, 6,10
400 15 - 40 3,4, 6,10
450 15 - 40 3,4,6,10
500 20 - 40 3,4, 6,10
600 20 - 60 4,6
700 20 - 60
750 20 - 60 6

Bestellbeispiel / O6pasern 3akasza/ Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opwma / Shape

Forme

1A1

300
D

Dimension / Pasmepsr/ Dimensions

Dimensions

20
T

3 - 127
X - H

Qualitat / Crermduxanms/
Quali-ty Qualité

D 126 R75 BW171Y |
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Bestellbeispiel /IIpumep 3akasza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma / Shape Dimension / Pasmepsi / Dimensions Qualitat / Cnenndukanus /
Forme Dimensions Quality Qualité
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215 100 225 PR 10
18 2-12 2 6 n 108 2-20 36 10 85
34,56 7,8,
20 215 2,34 6 13 125 225 YN 10 100
. 3.4,56,810, =
25 220 2,3,4,5 i 6 15 150 230 T2 0 i 10 120
(%] (%]
g3 34,5681, 22
. o} - P2 0o I 0
30 220 2345 £2 6 18 175 230 TS0 E9 10 140
Q-0 o,-©
35 220 23,456 £ 6 20 200 230 2456810 5o 45 45
30 1251520 &5
=gh =
40 220 2,3,456 =< 6 25 225 230 4261098 0 4g0
45 220 3,55 885 6 30 250 230 2456810 855, 55
5. S5c 1251520 8% <
£ £
50 2-20 3é41’05' & }g% 6 35 300 5-30 34610 2 g 15 250
’ 208 205
55 2-20 3 9 6 40 350 530 34610 25 15 300
52 52
60 2-20 3.4 £3 6 45 400 10-30 34,6 £3 20 350
2 22
O © 0 ©
70 220 356 28 6 50 450 10-30 4,6 28 20 400
== oo
34,567 § 10-40 5
75 2:25 Choout 8 6 55 500 34,6 2 20 450
80 2-20 34,510 8 60 600 10-60 4,6 20 550
85 2-20 5 8 60 700 15-60 6 25 650
90 2-20 3,5,6,10 10 65 750 15-60 6 25 700

Bestellbeispiel / TIpumep saxaza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opwma / Shape
Forme
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Dimension / Pasmepst / Dimensions
Dimensions

300

D

20

U

3
X

- 127

H

Qualitat / Cnetmdukanms/
Quality Qualité

D 126 R75 BW171Y |

§

SpJepuels
SUOISUSWIP 8P XNes|ge) s / SUoISUsSWIp pJepuels Jo syieyd
gaodoweed x1anrderHerd emQe| / Us||jogRIgRWPIEPUR]S




}—IE‘ | |
* m* . ®|H i 150}7

..o . w X X | E | J

50 2,34,5,6 5 4.5 23

75 2,3,4,5,6,8,10 6 55 41

Standardmaftabellen / Tamip craumppmbx peaviepos,

Charts of standard dimensions / Les tableaux de dimensions
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Bestellbeispiel / Tlpumep sakaza / Order specimen / Exemple de commande
Form / ®opma / Shape Dimension / Pasmep/ Dimensions Qualitat / Crenudukanus /
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Bohrungsdurchmesser / Coo6iute aimamMeTp oTBepcTUs
Please give bore diameter / Alésage a nous

communigquer

8 37
10 50
12 65
14 90
15 105
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Bestellbeispiel / Tlpumep sakaza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma / Shape Dimension / Pasmepsr/ Dimensions Qualitat / Cnenuduxanus /
Forme Dimensions Quality Qualité
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Form / ®opma / Shape
Forme
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Form / ®opma / Shape Dimension / Pasmepst / Dimensions Qualitat / Cnenmdukanus /
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50 2,3,4,5 6
75 2,3,4,5,6,810
100 2,3,4,5, 6,810,125,
15
2,3,4,5,6,8,10,125,
125 15, 20
2,3,4,5,6,810,12.5,
150 15, 20, 25, 30
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225 3,4,5,6,10,12.5
250 4,5,6,8,10,12.5, 15,

20,25

Bohrungsdurchmesser / Coo6mute auamerp oTBepcTus

Please give bore diameter / Alésage a nous

communigquer

min. 2mm - max. W
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T * ; /—f

8 5 23 14
8 5 33 37
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16 9 68 68
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23 13 130 126
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Bestellbeispiel / Tlpumep sakaza / Order specimen / Exemple de commande
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Bohrungsdurchmesser / Coo6mute auameTp oTBepcTus

50 34,56

75 3,4,5,6,8,10

100 3,4,5,6,8,10,125,15

125 3,4,5,6,8,10,125,15, 20
150 3,4,5,6,8,10,125,15, 20, 25, 30
175 3,4,5,6,8,10,125,15, 20, 25, 30
200 3,4,5,6,8,10,125,15, 20, 25, 30
225 3,4,5,6,10,12.5

250 4,5,6,8,10,125,15, 20, 25

Please give bore diameter / Alésage a nous

communigquer

min. 2mm - max. W

15 8 17
20 10 31
23 10 43
23 10 69
23 10 90
25 12 19
25 12 134
25 12 159
25 12 184

Bestellbeispiel / IIpumep 3akasza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma / Shape
Forme
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Dimension / Pasmepsr / Dimensions
Dimensions
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bleaux de dimensions standards
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Bestellbeispiel / Ilpumep 3akaza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma / Shape Dimension / Pasmepsi/ Dimensions Qualitat / Crnenuduxanms/
Forme Dimensions Quality Qualité
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Bestellbeispiel / Ilpumep 3akasa / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma/ Shape Dimension / Pasmepsr / Dimensions Qualitat / Cnermduxanmus/
Forme Dimensions Quality Qualité
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125 3,4,5,6,8,10 21 9 51 73

min. 2mm - max. W

Bohrungsdurchmesser / Coo6mute nuamerp oTBepcTus
Please give bore diameter / Alésage a nous communiquer

Bestellbeispiel / Ilpumep 3akasa / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma/ Shape Dimension / Pasmepst / Dimensions Qualitat / Cnetmdukaums /
Forme Dimensions Quality Qualité
125 - 5 - 3 - 20
13A2-S D 126 R75 BW171Y A
D - W - X - H
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Bohrungsdurchmesser / Coobiure quamerp oTBepCTHs
Please give bore diameter / Alésage & nous communigquer
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Bestellbeispiel / IIpumep 3akasza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma / Shape
Forme

13C9-S

Dimension / Pasmepst / Dimensions
Dimensions
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bleaux de dimensions standards
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2-10
18  2-10 2 6 1
20 2-10 2,3, 4 6 13
25 2-10 2,3,4,5 6 15
30 2-10 2,3,4,5 6 18
35 210 2,3 4,56 6 20
40 2-10 2,3,4,56 6 25
45 2-10 3,55 6 30
2,3,4,5,6,
50 2-10 810 6 35
55 2-10 3 40
60 2-10 3,4 45
70 2-10 3,56 50
3,4,56,78,
75 2-10 10, 20 6 55
80 2-10 3,4,510 8 60
85 2-10 5 8 60

Bohrungsdurchmesser / Coobmute amamMeTp OTBepCTHs
Please give bore diameter / Alésage & nous communigquer

3,5,6,10
3,4,5,6,78,
100~ 2710 10,12.5, 15, 18 8 =
108  2-10 3,6 10 85
3,4,5,6,78,
25  2-15 10, 25 15,20 10 100
3,4,5,6,8,10
150 2-15 12515, 20 10 120
3,4,5,6,8,10
175  2-20 12515, 20 10 140
3,4,5,6,8,10
200 2-20 12515, 20 12 160
3, 4,5, 6,10,
225  2-25 25 12 180
3,4,5,6,8,10,
250 2-25 12515, 20 12 200
300 5-30 3,4,6,10 15 250
350 5-30 3,4,6,10 15 300
400 10-30 3,4,6 20 350
450 10-30 4,6 20 400
500 10-0 3,4,6 20 450
600 10-50 4,6 20 550
750 15-50 6 20 680

Bestellbeispiel / IIpumep 3akasa / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma / Shape

Forme

14A1

Dimension / Pasmepni / Dimensions
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Bestellbeispiel / IIpumep 3akasza / Order specimen / Exemple de commande
Form / ®opma / Shape Dimension / Pasmepr/ Dimensions Qualitat / Cnenmdukanus /
Forme Dimensions Quality Qualité
100 - 4 - 8 - 20
14E1-90° D 126 R75 BW171Y A
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Bestellbeispiel / Tlpumep sakaza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opwma / Shape Dimension / Pasmepst / Dimensions Qualitat / Cnetmdukanus /
Forme Dimensions Quality Qualité
70 - 3 - 6 - 20
14F1 D 126 R75 BW171Y A
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100 6, 8,10 5,6,8,10 2,3 50 T=U+2

125 6, 8,10 5,6,8,10 2,3 65 T=U+2

Bohrungsdurchmesser / Coobuure imameTp OTBepCTHS
Please give bore diameter / Alésage a nous communiquer

150 6, 8,10 5,6,8,10 2,3 80 T=U+2

Bestellbeispiel / Tpumep sakaza/ Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma / Shape Dimension / Pasmepsr / Dimensions Qualitat / Cnenndukanus /
Forme Dimensions Quality Qualite
100 - 6 - 6 - 20
14U1 D 126 R75 BW171Y A
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125 3,4,5,6,810 21 9 54 73

min. 2mm - max. W

Bohrungsdurchmesser / Coo6imute anamMeTp oTBepcTUs
Please give bore diameter / Alésage a nous communiquer

Bestellbeispiel / Tlpumep sakaza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma / Shape Dimension / Pasmepst / Dimensions Qualitat / Cnermdukanus /
Forme Dimensions Quality Qualité
125 - 5 - 3 - 20
19A2-S D 126 R75 BW171Y A
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Bestellbeispiel / Tlpumep sakaza / Order specimen / Exemple de commande

Form / ®opma Dimension / Pasmepsr / Dimensions Di- Qualitat / Cnenmduxanus /
Shape / Forme mensions Quality Qualité
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ABRICHTWERKZEUGE
[TPABANIIV MHCTPYMEHT
DRESSING TOOLS

OUTILS DE REDRESSAGE

@ molemab

we shape your world




Ubersicht
CraHpapThI
Overview
Standards

Y115-Z 101 Y215-Z 201




Abrichtwerkzeuge / IpaBamuit nacrpyment / Dressing tools / Outils de redressage

Abrichtdiamanten A%
AnmMasHble pe3Lbl

Diamond dressers

Diamants de redressage

profilées — 2o :
I
Beschreibung Winkl Radius R Artikelcode
Omnucanne Yron Paguyc R ApTuKyn
Description Angle Radius R Article code
Déscription Anglea RadiumR Code article
DIAFORM Type L (=45 mm) 30° 0] 20DF30100L01
DIAFORM Type L 30° 0125 20DF30125L01
DIAFORM Type L 30° 0,25 20DF30250L01
DIAFORM Type L 40° 0125 20DF40125L01
DIAFORM Type L 40° 0,25 20DF40250L01
DIAFORM Type L 40° 0,5 20DF40500L01
DIAFORM Type L 60° 0125 20DF60125L01
DIAFORM Type L 60° 0,25 20DF60250L01
DIAFORM Type L 60° 0,5 20DF60500L01
DIAFORM Type K (=35 mm) 40° 0,125 20DF40125K01
DIAFORM Type K 40° 0,25 20DF40250K01
DIAFORM Type K 40° 0,5 20DF40500KO01
DIAFORM Type K 60° 0125 20DF60125K01
DIAFORM Type K 60° 0,25 20DF60250K01
DIAFORM Type K 60° 0,5 20DF60500K01
& 10x75 mm 60° 0,75 2010PDOO01
& 12x71 mm ¢ kBagpaTHoOit romoBKoi 10mm 40° 0,125 20PD124012501
& 12x71 mm ¢ kBagpaTHoit romoBkoi 10mm 40° 0,25 20PD124025001
& 12x71 mm c kBagpaTHOIt romoBkoit 10mm 40° 0,5 20PD124050001
& 12x71 mm c kBagpaTHOIt romoBkoit 10mm 60° 0,125 20PD126012501
@ 12x71 mm c kBagpaTHoit romoBkoit 10mm 60° 0,25 20PD126025001
@ 12x71 mm c kBagpaTHoit romoBkoit 10mm 60° 0,5 20PD126050001

DIAFORM profilierte Abrichtdiamanten auch lieferbar mit L=58mm. Type , X".

Pesupr Tuma DIAFORM Taxoke FOCTyIHBI ¢ pasmepoMm L=58mm. Tum , X"

DIAFORM profiled diamond dressers also available with L=58mm. Type , X”.

Diamants de redressage profilées DIAFORM sont aussi livrable en L=58 mm. Type ,X”

Auch Nachschleifen von Winkel/Radius moglich. / Mpl Takxe MOXXeM U3MEHUTb YTONL 1 paguyc /
We are also able to regrind the angle and radius. / Nous nous chargeons de I'aiguisage des
rayons/angles.

a1
H




Diamantfeilen

AnmasHble HagdUIN

Diamond Files
Limes diamant

ées

Anwendung: Finishen von
Produkten aus Hart-

T
FL @ metall, Glas, gehartetem
B Stahl, Gold, Ferrit.
TR - ;
B [Tpumenenne: o6paboTka
1 TBEPJIOTO CII/IaBa, CTEKIIa,
sQ - % 3aKaJIeHHOW CTaJIu, U3/t
- u3 3o0/mota u ¢peppura
HR @
2B Application: Finishing of
RD - @ products made of hard
T metall, glass, temperated
steel, gold, ferrit.
O
Application: Finition des
produits en carbure,
céramique, verre, acier
dur, or, ferrite.
Form Dimension Qualitat Artikelcode Bemerkung
Dopma Pasmepnl KauectBo ApTuKyn ITomeTka
Shape Dimension Quality Article code Remarks
Forme Dimensions Qualité Code article Remarques
EY 4,7x2,1x85 /160 mm D9o1-V 85DVD09102 5
FL 51x1,4x85 /160 mm D9I1-V 85DVD09101 5
FL 10,3%x2,9x110 / 220 mm D126~V 85DVD12601 2
FL 10,3x2,9x110 / 220 mm  D181-V 85DVD18101 2
Zum Entgraten von
Hertel-Bohrern
JInsa CHATUA 3ayCeHIIEB C
HR 5,4x1,8x85 / 160 mm D54-V 85DVD05401 5  OMOIIBIO CBEpTT Hertel
For deburring of
Hertel drills
Pour I'ébavurage des
foréts Hertel
HR 5,4x1,8x85 / 160 mm D9I1-V 85DVD09103 5
HR 12,5%3,9x110 / 220 mm D126~V 85DVD12602 2
RD 3,1x85 /160 mm D9I1-V 85DVD09104 5
RD 6,8x110 / 220 mm D126-V 85DVD12603 2
SQ 2,5%x2,5x85 /160 mm D9o1-V 85DVD09105 5
SQ 6,1x110 / 220 mm D126-V 85DVD12604 2
TR 3,6x85 /160 mm Do1-V 85DVD09106 5
R 9,9x110 / 220 mm D126-V 85DVD12605 2
Set (5) FL+HR+RD+SQ+TR Do1-V 85DVSD09101 1 L1=85; L2=160 mm
Set (5) FL+HR+RD+SQ+TR D126-V 85DVSD12601 1 L1=110; L2=220 mm

obessalpal ap S|IINQO / S|003 Buissalq / LHewadionu ynimygaed[] / 96N8ZYJoMIYDLIQY
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Einkornabrichter

MoHOKpUCTaIbHbI UHCTPYMEHT

Single grain dresser

Diamants de redressage a pointe unique

z - o1a 1 é
. I. ?;:- .EE. | ,
@ nqls ‘ - o1
e “ o] g*

< | g ol 4" = =)

=k g g
Bezeichnung Qualitat Artikelcode Bemerkung
Crenndukaryst KauectBo ApTHuKyn TTomerka
Specification Quality Article code Remarks
Support Qualité Code article Remarques
CL-28x150 mm 0,5 krt.A 200805002 1
CL-210x50 mm 0,35 krt A 2010035001 1
CL-g10x75 mm 0,5 krt.A 201005001 1
CL-210x75 mm 0,75 krt. A 2010075001 1
CL-212x50 mm 0,35 krt A 2012035001 1
CL-212x100 mm T krt.A 20121001 1
CL-212x75 mm 2,5 krtWW 201225001 1
JKI0 0,35krt. A 20JK10035001 1 Konus/Konyc/Cone/Cone 110
JK1315 0,35 krt. A 20JK1315035001 1 Konus/Konyc/Cone/Cone 1:13,15
JK20 0,35 krt.A 20JK20035001 1 Konus/Konyc/Cone/Cone 1:20
MO1194 0,75 krt.A 20MO1194075001 1 Okamoto
MKO 0,5 krt. A 20MKOO05001 1
MKO 0,75krt. A 20MKO075001 1
MKO Tkrt. A 20MKO1001 1
MKO-K Tkrt. A 20MKO01002 1
MK 0,75 krt. A 20MKI1075001 1
MK1 Tkrt. A 20MK11001 1
MK1 1,5 krt. A 20MK115001 1
ML3 015 krt. A 20ML3015001 2 Loroch K/ CNC
ML3 0,25 krt. A 20ML3025001 2 Loroch K/ CNC




Abrichtplatten
IIpaBsaniue rpe6€HKU

Dressing plates
Plaques de redressage

Y115-Z 101 Y215-Z 201
S S
\// S S
20°] 20°
A,
i
Type Dimension Artikelcode Bemerkung
Tun Pasmepnr ApTuKyn [TomeTka
Type Dimension Article code Remarks
Type Dimensions Code article Remarques
Mehrpunktabrichtplatten
MHoOrokpucranpHble rpe6eHKI
Multi-point dressing plates
Y115 10x10x28 mm 20DPY115 2 Plagues de redressage avec
4 aiguilles
S=0,75 mm; 20/30
Mehrpunktabrichtplatten
MHOrOKpUCTanbHbIE TPeOEHKY
Multi-point dressing plates
Y215 20x10x28 mm 20DPY215 2 Plagues de redressage avec
4 aiguilles
S=0,75 mm; 20/30
Z101 10x10x28 mm 20DPZ101 2 Nadelabrichtplatten mit
4 Nadeln
Placchette per ravvivatura ad
aghi con 4 aghi
I'pé6énku ¢ 4 psiamu
Plagues de redressage avec 4
aiguilles
S=0,5mm
7201 20x10x28 mm 20DPZ201 2

obessalpal ap S|IINQO / S|003 Buissalq / LHewadionu ynimygaed[] / 96N8ZYJoMIYDLIQY
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Abrichtwerkzeuge / Tpasamuit nacrpyment / Dressing tools / Outils de redressage

()]
!

Mehrkornabrichter

Kapanpgammu anmasHble npaBsinue

Multi grain dressers

Outils de redressage a pointes multiples

MKO0-MP MK1-MP
el L Lt
CL-MP JK20-MP
1:20 7 / Y
o‘% 777777777 =t i I Zﬂgﬂgﬁgﬁgﬁ Eg
&v 8} 7\\\ S}
T 18 ' v
. L . 195 T
< 32 -
Bezeichnung Abmessung Qualitat Artikelcode Bemerkung
Crenndukanus Pasmepnt KauectBo ApTUKyn ITomeTxa
Specification Dimension Quality Article code Remarks
Support Dimension de  Qualité Code article Remarques
couche
CL-@8x75 mm 26x10 mm D7N 2006MPDOO1 1
CL-210x100 mm  @8x10 mm D7N 2008MPD0O02 1
CL-212x100 mm @10x10 mm D7M 2010MPD002 1
JKI10 26x10 mm D711 2006MPDO0OO0O2 1
JK1315 26x10 mm D711 2006MPDO0O03 1
JK20 26x10 mm D711 2006MPDO0O4 1
MKO 26x10 mm D711 2006MPDOO5 1
MK 210x10 mm D711 2010MPDO0O03 1
Handabrichter
216x40 mm 28x10 mm D301 2008MPDO1 1 A pyanoit paGorn
Handdresser

Outil manuel




Diverse Diamant- und CBN-Abrichtwerkzeuge
ITpounit npaBAMINIL MHCTPYMEHT U3 anMa3oB 1 CBN
Different Diamond and CBN dressers

Outils de redressage pour CBN et diamant

Steine Drehfltgel / Bpamartomiascs rpe6énka
I;IEYCKI/I Rotary wing

ones T Aile rotatif
Pierres AO2

s ik ]@ [—
L 94
—B
25 53] , Abrichtleiste fur
i amen | Abrichtgerat CBN
El_ I | | I [TpaBsiumit 6710k Hep>xaTenb A
o g g g Dressing unit IJIACTUHBI U3 CBN
g l | i | L appareil de Dressing bar for
redressage CBN
- - Tasseau de
‘;;5 redres-sage pour
CBN
Form Dimension Qualitat Artikelcode Bemerkung
Dopma Pasmepnr KauectBo ApTUKy ITomerka
Shape Dimension Quality Article code Remarks
Forme Dimensions Qualité Code article Remarques
T 78x25x13 mm-35 m/s DV80 3HA V  550078T1001 10
Drehfltgel
MKO Bpamarouascs D427 91VDMKOO1 1
rpe6énka
@1oxi00 Rotary wing D427 91VDI1001 1
Aile rotatif
Abrichtgerat
IIpaBammit
onox . MI9800078 1
Dressing unit
L "appareil de
redressage
Abrichtleiste fur CBN
Listello ravvivatura D301/B-V 85DPD301EQO1 1
per CBN
Jlep>xatenb A1 MIACTUHBI
n3 CBN
Tasseau de D301-V 85DPD301E0O1 1
redressage pour CBN
AO052 130-33-10,5-2-12 mm D301-ZG41-V  63130A0520001 1
10 Scharfen Korn
150x25x12 mm A 790150DS003 <D/B46-
Steine Kunstharzbindung
Pietre 3arouka sepna <D/B46-
Stones 150%x25x12 mm B 790150DS001 10 6aKennToBas CBA3KA
Pierres Aiguiser grains
<D/B46-liants
200x50x50 mm B 790200DS001 10 resinoides
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Manuelle Abrichtwerkzeuge mit konventionellen Schleifsteinen
Py4ynbie MHCTPYMEHTDI 1 IPABKU
Manual dressers with conventional grinding stones
Outils manuels de redressage avec des pierres

conventionnelles

Steine
bpyckn
Stones
Pierres

AO52

Halter fur Abrichtrolle

Jlep>xarenb [y ponmuKa

Holder for dressing roll

Propriétaire pour role de redressage

Dimension Qualitat Artikelcode Bemerkung

Pasmepnr KauectBo ApTukyn ITomeTkn

Dimension Quality Article code Remarks

Dimensions Qualité Code article Remarques
Borcarbid fur manuel-
les Abrichten / Kap6up
60pa /1A pyIHOIT TIPABKM /

75x12x6 mm TETRABOR  91075B001 1 Boriurm carbide for
manual dressing
Carbure de bore pour
redresser
manuellement
Manuelles Abrichten von

150%25x25 mm DZ30 DV 550150DS001 10 konventionellen Steinen
Pyunas mpaBka 6pyckamiu/
Manual dressing of
conventional stones

200x50%x30 mm DZ30 IV 300200DS0001 5 Redresser manuellement
les abrasifs
conventionels

MP-EO12 D301 2008MPDOI1 1

Abrichtrolle fur 3610

Ipassimuit ponuk st 3610

Dressing roll for 3610 94DR361001 12 700992

Roéle de redressage

pour 3611

Abrichtrolle fur 3611

TTpassumit ponuk gust 3611

Dressing roll for 3611 94DR361101 12 701002

Role de redressage pour

361

Abrichtrolle fur 3612

IpaBsuuit ponuk ansa 3612

Dressing roll for 3612 94DR361201 12 701012

Role de redressage pour

3612

Halter far Abrichtrolle 94DRH3610 1 3610

Jlep>xaTenb 1A ponyKa

Holder for dressing roll 94DRH3611 1 361

Propriétaire pour réle de

94DRH3612 1 3612

redressage




www.molemab.com

@ molemab

we shape your world

PRODUCTION UNITS

molemab SpA

via Provinciale 10

25050 Ome (Brescia)
ITALY

tel +39 030 6859888

fax +39 030 652010
molemab@molemab.com

Maclodio facility
via XXV aprile 15
25030 Maclodio (Brescia)

molemalb Inotech
Schleifmittelindustrie GmbH
HauptstraBe 17

9314 Launsdorf

AUSTRIA

tel +43 4213 4120

fax +43 4213 4120 - 20
office@molemalb.at

molemalb USA Corp.
150 Kendall Point Drive
Oswego lllinois 60543
USA

tel +1 800 962 2226
sales@molemab.com

COMMERCIAL BRANCHES

molemab super-abrasifs France Sas

2, rue A. Fresnel (Parc d‘activité Le Fresnel I)
69680 Chassieu

FRANCE

tel +33 (0) 4 72 2182 39

fax +33 (0) 4 72 50 58 11
superabrasifs@molemab.com

molemab Iberica SLU

Poligono Industrial Sur (CC/Les Forques, 13-15)
08754 EI| Papiol (Barcelona)

SPAIN

tel +34 93 67 30 562

fax +34 93 67 30 563

molemab@molemab.es

molemab GmbH

Am Turm 32

53721 Siegburg

GERMANY

tel +49 (0) 224195780-0

fax +49 (0) 224195780-29
molemabgermany@molemalb.com

molemab Abrasives Ungheria kft

Vaci Utca 81. IV.em
1056 Budapest
HUNGARY

tel +36 70-524-23-14

molemabhungary@molemalb.com

molemab Canada

2141 rue Nobel, Suite 104
J3E1Z9 Sainte-Julie - QC
CANADA

tel +1450 338 4241

fax +1 450 338 4291
sales@molemab.com

molemab USA Corp.

91 Carey Road

12804 Queensbury - NY
USA

tel +1 800 962 2226
fax +1 888 203 3876
sales@molemab.com

molemab México SA de CV
Acceso B 102-A numero 202
Zona Industrial Jurica

76100 Querétaro

MEXICO

tel +52 442 3212799
molemab@molemalb.mx

Office Poland

43-200 Pszczyna

ul. Bogedaina 5

POLAND

tel +48 502 548 844
office.poland@molemalb.com

Office China

Ledu building, Ledu road
Songjiang zone, Shanghai
CHINA

tel +013917879667
office.china@molemab.com
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OduimanbHbIi IpeacTaBuTenb KoMnaunuy Molemab
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197342, Poccus, Cankr-IlerepOypr,
Ha6. YeépHoit peuk, 1.41
ten/daxc (812) 327-44-31,
327-44-30, 496-22-06
info@abrasiv-spb.ru
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