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FORMA SA
Parallelepipedo, a sezione rettangolare

FORMA SB
Trapezoidale, con dorso arrotondato

FORMA SD
Tegola, per montaggio centrifugo

FORMA SE
Tegola, per montaggio centripeto
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FORMA SG
Tegola, con scanalatura interna
e smusso dorsale

Tabella denominazione forme - SETTORI ABRASIVI

FORMA SH
Tegola, con scanalatura interna

FORMA SJ
Tegola, con fianchi dritti e smusso dorsale

FORMA SO
Trapezoidale
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FORMA SZ
Tegola, con dorso arrotondato
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Tabella denominazione forme ISO - MOLE ABRASIVE
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Tabella denominazione forme ISO - MOLE ABRASIVE
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FORMA 38 - D/JxT/UxH
Mola con un mozzo
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Molatura di precisione: <50 m/s - H <0,67 D

da63al25m/s-H<05D

PROFILI STANDARD
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a FORMA 39 - D/IxT/UxH
Mola con doppio mozzo
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Molatura di precisione: <50 m/s - H <0,67 D
\_ da63a125m/s-H<0,5D Y,
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PROFILI STANDARD
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4 FORMA 01 - DxTxH 4 FORMA 06 - DxTxH-WxE FORMA 13 - D/IxT/UxH-K a FORMA 24 - DxT/NxH-PxF/G 4
Mola a disco Mola a tazza cilindrica Mola a scodella Mola con un incavo svasato su incavo cilindrico un lato
con bordo arrotondato e incavo cilindrico sul lato opposto
I =
| _— -
-~ | [ - -
] N o
D -~ P
' ' D
Molatura di precisione: <50 m/s - H <0,67 D
\_ da63al25m/s-H<05D ) \_ Su macchine fisse: <50 m/s - E 20,2 T Y, Su macchine fisse: <40 m/s - E 20,5 T \_ Molatura di precisione: <63 m/s-H <0,5D/E20,5T Y, \_
4 4 4 4
FORMA 02 - DxT-H FORMA 07 - DxTxH-PxF/G FORMA 20 - D/Kx T/N x H FORMA 25 - D/KXT/NxH-PxF
Mola ad anello Mola con incavo cilindrico Mola con un incavo svasato Mola con un incavo svasato su incavo cilindrico su un lato
su entrambi i lati e incavo svasato sul lato opposto
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\_ ) \_ Molatura di precisione: <63 m/s-H <0,5D/E >20,5T ) Molatura di precisione: <63 m/s-H <0,5D/E>0,5T \_ Molatura di precisione: <63 m/s-H<0,5D/E>05T )
é FORMA 03 - D/Ix T/UxH a FORMA 09 - DXxTxH-WxE FORMA 21 - D/Kx T/N x H 4 FORMA 26 - DXT/NxH-Px F/G
Mola a bisello singolo Mola a doppia tazza Mola con due incavi svasati Mola con un incavo cilindrico
e incavo svasato su entrambi i lati
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q ) _ Molatura di precisione: <63 m/s-H <0,5D/E20,5T \ Molatura di precisione: <63 m/s-H <0,5D/E 20,5T
4 FORMA 04 - DxTxH a FORMA 11 - D/IXTxH-WxExK FORMA 22 - D/KXT/NXxH-PxF a FORMA 27 - DxUxH
Mola a doppio bisello Mola a tazza conica Mola con un incavo svasato su un lato Mola a centro depresso
e un incavo cilindrico sullaltro
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\_ ) \_ Su macchine fisse: <50 m/s - E 20,2 T Molatura di precisione: <63 m/s-H <0,5D/E>0,5T \_ w
a FORMA 05 - DXTxH-PxF 4 FORMA 12 - D/IXT/UXH-WXExK FORMA 23 - DXT/NxH-PxF a FORMA 28 - Dx UxH
Mola con incavo cilindrico Mola a scodella Mola con incavo svasato Mola a centro depresso
su un lato e incavo cilindrico conica
K " \\
: w ‘ | ‘ = P " w= . \
| ‘ } ‘ ! j
- i - L 1
; — H e | i
AT et AR A
| | | D | |
\_ Molatura di precisione: <63 m/s-H <0,5D/E<0,5T ) \_ Su macchine fisse: <40 m/s - E 20,5T Molatura di precisione: <63 m/s-H <0,5D/E>0,5T \_
Tab.1/3 Tab.2/3
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