
MEULES D’ENTRAINEMENT EN CAOUTCHOUC
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MUELAS DE ARRASTRE

El depurado sistema de fabricacion de muelas 
de arrastre en caucho natural de MANHATTAN 
se inicia con un tratamiento mixto e innovador de 
mezclado/calandrado/prensado у finaliza con una 
estabilizacion у coccion en hornos de atmosfera 
controlada. Este nuevo sistema desarrollado 
enteramente рог MANHATTAN, favorece la fusion 
entre bandas у elimina totalmente las bolsas de 
aire que se producen en muelas fabricadas con 
sistemas tradicionales. Con esta tecnologia, la 
uniformidad de la estructura se mantiene constante 
hasta el agotamiento de la muela.

Las muelas fabricadas con el sistema de 
calandrado у prensado, aglomeradas con caucho 
natural, resisten las agresiones del calor, de las 
altas presiones de trabajo у de los diversos 
refrigerantes sin alterar sus caracteristicas fisicas. 
El mantenimiento de la forma у la minima necesidad 
de diamantados son consecuencia directa de 
nuestro sistema de fabricacion.

Ofrecemos la дата mas amplia del mercado 
para satisfacer las necesidades de cualquier 
aplicacion que se requiera. Nuestras muelas, 
eligiendo la especificacion mas adecuada para cada 
caso, cumplen su com etido en cualquier 
circunstancia, incluyendo trabajos de rectificado 
con aceite entero.

MEULES D'ENTRAINEMENT

Le systeme de fabrication MANHATTAN de 
meules d'entraTnement en caoutchouc naturel 
comporte un proces mixte et innovateur de 
melange/calandrage et presse, complete par une 
stabilisation et cuisson sur fours a atmosphere 
controlee. Ce systeme, developpe entierement par 
MANHATTAN, assure la fusion entre bandes et 
elimine completement les bulles d 'a ir qui se 
produisent avec les systemes de fabrication 
traditionnels. Cette technologie, permet de garantir 
I'uniformite de structure et de comportement 
pendant toute la duree de vie de nos meules.

Ces meules fabriquees avec du caoutchouc 
naturel, resistent les agressions des fluides 
refrigerants, des temperatures elevees et des 
hautes pressions de travail sans modifier leurs 
caracteristiques physiques. La maintenance de 
forme et la frequence de dressage qui est reduite 
au minimum sont une consequence directe de 
notre systeme de fabrication.

Nous offrons la gamme la plus complete du 
marche afin de satisfaire les besoins de quelconque 
application demandee. Le choix correct de la 
specification nous permet de travailler dans toutes 
les circonstances, т ё т е  sur des applications a 
I'huile entiere.

REGULATING WHEELS

The refined manufacturing system developed 
by MANHATTAN for natural rubber regulating 
wheels begins with a mixed and innovative 
mixed/calendered/pressed treatment and ends 
with stabilisation and baking in controlled atmosphere 
furnaces. This new system has been developed 
exclusively by MANHATTAN and enables the fusion 
between layers, completely eliminating air bubbles 
produced by traditional manufacturing systems. 
With this technology the uniformity of the structure 
remains constant until the wheel is completely worn 
out.

Wheels manufactured with the calendered 
and pressed system, bonded with natural rubber, 
resist the aggressive effects of heat, high working 
pressures and different coolants without changing 
their physical characteristics. Maintenance of the 
shape and a minimum need for dressing are the 
d irect result of our manufacturing system.

We offer the widest range on the market to 
meet the needs of any application that may be 
required. By choosing the most suitable specification 
for each case, our wheels will carry out their work 
under any circumstances, even grinding jobs with 
plain oil.

REGELSCHEIBEN

Das von MANHATTAN neu entwickelte 
Fabrikationssystem  von Regelscheiben in 
Naturkautschuk beginnt m it einem Mix aus 
Mischen/Kalandrieren/Pressen und endet mit der 
Vulkanisierung und Haertung in SpeziaHDefen. Dieses 
neue von MANHATTAN entwickelte und immer 
wieder verfeinerte Produktionsverfahren ermoeglicht 
die unloesbare Verbindung der Schichten und 
vermeidet komplett die Bildung von Luftblasen, die 
bei trad itioneller Herstellung nicht immer zu 
verm eiden sind. Diese neue Technologie 
gewaehrleistet die Gleichmaessigkeit der Struktur 
der MANHATTAN Regelscheiben bis zum voelligen 
Verbrauch.

Die mit diesem neuen MANHATTAN-Verfahren 
hergestellten gummigebundenen Regelscheiben 
sind hitzebestaendig, w iderstehen hohem 
Schleifdruck und sind unempfindlich gegenueber 
den diversen Kuehlmitteln, ohne dabei ihre 
physkalischen Eigenschaften zu verlieren. 
Formstabilitaet und verlaengerte Abrichtintervalle 
sind das unmittelbare Ergebnis des MANHATTAN 
Fabrikations-Systems.

Aufgrund unserer diversen Bindungsvarianten 
bieten w ir Loesungen fuer p raktisch alle 
Schleifprobleme. Nach Auswahl der entsprechenden 
Gummibindung erfuellen die MANHATTAN 
Regelscheiben ihre Aufgaben un te r alien 
Bedingungen, auch bei Schleifarbeiten mit reinem 
Oel als Kuehlmittel.



DIMENSIONES FABR1CADAS 
SIZES

DIMENSIONS
ABMESSUNGEN

DIAMETRO DIAMETER DIAMETRE DURCHMESSER
Inch. 4 7 8 9 10 11 12 13 14 16 20 24 26

mm. 100 175 200 225 250 275 300 325 350 400 500 610 650
3/8 10
1/2 13
5/8 16
3/4 20

1 25
у/л 30
У/2 40
у/л 45
2 50

2V4 60
2V2 65
23/4 70
3 75
4 100
5 125
6 150
7 180
8 200
Э 225
10 254
11 280
12 300
13 325
14 355
15 380
16 400
18 450
20 500
> >

2
ID
X
О

a

□c
IDШCO
cc
5

oc
CO

Fabricadas de UNA sola pieza 

Manufactured in ONE piece 

Fabriquees en UNE piece 

Fabrikation in EINEM Stueck

Fabricadas en DOS о MAS piezas 

Manufactured in TWO or MORE pieces 

Fabriquees en DEUX pieces ou PLUS 

Fabrikation ZWEF Oder MEHRTEILIG

lb'

• . А
mm. inch
< 100 <3,93

101-150 3,98-5,91
151-200 5,94-7,87
>201 >7,91

b
mm. inch
<100 <3,93
30 1,18
35 1,38
40 1,57

Especificaciones MANHATTAN 

MANHATTAN specifications 

Specification MANHATTAN 

MANHATTAN Bohrungs-Ausfuehrungen



TABLA DE TOLERAIMCIAS SEGUN NORMAS ISO 1 3 9 4 2 /D IN  6 9 1 0 7  
TOLERANCE CHART AS PER ISO 1 3 9 4 2 /D IN  6 9 1 0 7  NORMS

TABLEAU DE TOLERANCES SELON NORMES ISO 1 3 9 4 2 /D IN  6 9 1 0 7
TOLERANZEN gem. ISO 1 3 9 4 2 /D IN  6 9 1 0 7

0 Exterior Outside 0 0 Exterieur Aussen-0
D T d T PL T RLmm. inch mm. inch mm. inch mm. inch> < > <

3 8 0,1181 0,3150 ♦0,3 ♦ 0,0118 - - 0,3 0,0118
8 20 0,3150 0,7874 to,5 10,0197 0,2 0,0079 0,3 0,0118
20 50 0,7874 1,9685 00О

 
+ > 10,0315 0,2 0,0079 0,3 0,0118

50 125 1,9685 4,9213 t1,2 10,0472 0,2 0,0079 0,4 0,0157
135 300 4,9213 11,8110 +2.0 10,0787 0,2 0,0079 0,4 0,0157
300 762 11,8110 30,0000 +3,2 10,1260 0,2 0,0079 0,5 0.0197
762 2000 30,0000 78,7402 t5,0 t0 ,1969 0,3 0,0118 0,6 0,0236
Para coniuntos de muelas, la difererraa maxima del valor D de cada muela individual no sera superior a 1 mm. dentro del mismo conjunto. 
When wheels are used in sets, the outside diameter Q of the separate wheels shall not deviate by more than О.ОЗЭ4" within the wheel set. 
Lors d'un ensemble de plusieurs meules. la difference entre chaque meule individuelle de la valeur D ne sera pas superieure a 1 mm.
Bei Scheibensaetzen sollte der AusservO D der einzelnen Scheiben nicht mehr als 1 mm mnerhalb des Schebensatzes abweichen

0 Interior Inside 0 0 Interieur lnnen-0
H T h

mm. inch mm. inch> < > <
1,6 50 0,0630 1,9685 ♦ 0,16 0 + 0.0063 0
50 80 1,9685 3,1496 ♦ 0,19 0 ♦ 0,0075 0
80 180 3,1496 7,0866 ♦ 0,25 0 ♦ 0,0098 0
180 250 7,0866 9,8425 * 0,29 0 ♦ 0.0114 0
250 315 9,8425 12,4016 ♦ 0.32 0 ♦ 0,0126 0
315 400 12,4016 15,7480 ♦ 0.36 0 ♦ 0.0142 0
400 500 15,7480 19,6850 ♦ 0.40 0 ♦ 0.0157 0

>500 > 19,6850 ♦ 0.44 0 ♦ 0,0173 0

Espesor Thickness Epaisseur Breite En conjjncos con separadores. el valor Tt de Far wheel sets w ith distance rings the lim it 
cada trozo sera de ± 0 .2  mm. Ел conjuntos deviation Tt of each separate section are ± 
sin separadores. ni el valor Tt del conjunto 0 .0079 '
mdecada trozo indMdual excederan los valores For sets w ithout distance rings, neither the 
limites de esta table. lim it deviation Tt of the total thickness nor the

lim t deviation Tt of any partial width of several 
separate wheels shall exceed the values as 
specied in this table.

Lots d'un ensemble de plusieurs meules avec Bei Scheibensaetzen m it Distanzringen tSL 
sdparateure, la valeur Tt de chaque meule die Abwichung TTieder Satzscheibe auf ± 0,2 
sera de i  0 .2  mm. mm.begrenzt.
Lore d'ensembles sans separateurs ni la Bei Scheibensaetzen ohne Distanzrmge. sollte
valeur Tt de I'ensemble. ni la valeur mdMduelle weder die Gesomtbrete das Lim t Tt ueber- 
de chaque meule seront superieures a la schreiten noch die breten der Bnzelscheiben 
valeur limite de cette table. von den in dieser Tabelie genannten Werte

abweichen.

T T t

mm. inch mm. inch
Todos/AIIAous/Alle ♦1,6 10,0630
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0  Encaies Recess 0  0  Embrev. 0 -A ussd . Radio /  Radius R
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mm. inch mm. inch
3,2 8 0,1260 0,3.150 ♦  0.8  

0
♦  0 ,0315  

0 0,8 0,0315
8 20 0,3150 0,7874 ♦  1.2 

0
♦  0,0472 

0 1,2 0,0472
20 50 0,7874 1,9685 ♦  2 .0  

0
♦  0 .0787 

0 2,0 0,0787
50 125 1,9685 4,9213 ♦  3,2 

0
♦  0 ,1260 

0 3,2 0,1260
125 315 4,9213 12,4016 ♦  5.0 

0
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0 5,0 0,1969
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Prof. Recess Prof. Tiefe
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E Т е
mm. inch mm. inch> < > <

1,6 5 0,0630 0,1969 ♦  0 ,8  
0

♦  0 ,0315 
0

5 16 0,1969 0,6299 ♦  1.6 
0

♦  0 .0630 
0

16 50 0,6299 1,9685 ♦  2 4  
0

♦  0 .0945 
0

50 160 1,9685 6,2992 ♦  3.2 
0

♦  0 ,1260  
0

> 160 1,9685 6,2992 ♦  3,2 
0

♦  0 ,1260  
0



CARACTERISTICAS GENERALES 
MAIN CHARACTERISTICS

CARACTERISTIQUES GENERALES
ALLGEMEINE INFORMATIONEN

1u .9u .8̂ 1 ,7(i .6» ,5u ,45u ,4u .35(i | ,3u | .25(1 .2u .15»

PRECISION 0  -

SPECIF. RSP /  SSP RL R 13 V 7  RS V 7 RS

u so
USAGE

UTILISATION
EINSATZ

UNIVERSAL
UNIVERSAL

UNIVERSELLE
UNIVERSELL

3ECTIFICAD0S DE PRECISION 
PRECISION GRINDING 
RECTIF. DE PRECISION 

PRAEZISIONSSCHLEIFEN

ESTRUCTURA POROSA
OPEN

POREUSE
OFFEN

MUY CERRADA 
VERY CLOSED 
TRES FERMEE 
SEHR DICHT

STRUCTURE
STRUCTURE
STRUKTUR

1----------------------------------------------------------

DUREZA
HARDNESS

DURETE
HAERTE

ESTANDAR
STANDARD
STANDARD
STANDARD

ESTANDAR
STANDARD
STANDARD
STANDARD

SEMI-DURA
SEMI-HARD
SEMI-OURE

MITTEL

DURA
HARD
DURE
HART

MUY DURA 
VERY HARD 
TRES DURE 
SEHR HART

STANDARD GR. 8 0 /1 2 0 /1 8 0 8 0 /1 2 0 /1 8 0 8 0 /1 2 0 /1 8 0 8 0 /1 2 0 1 8 0 /2 4 0 /2 8 0



а0 ------- ► 2° 3° 4° 5° 6°
Da R.P.M. Vd mm/min Vd mm/min Vd mm/min Vd mm/min Vd mm/min

mm. inch.
200 8 10 219 328 438 547 656
200 8 20 438 657 876 1094 1312
200 8 30 657 986 1314 1642 1969
200 8 40 876 1314 1752 2189 2625
200 8 50 1095 1643 2190 2736 3282
200 8 60 1315 1972 2628 3284 3938
200 8 70 1534 2300 ‘3066 3831 4595
200 8 80 1753 2629 3504 4378 5251
200 8 90 1972 2958 3942 4926 5908
200 8 100 2191 3286 4380 5473 6564
250 10 10 273 410 547 684 820
250 10 20 547 821 1095 1368 1641
250 10 30 821 1232 1642 2052 2461
250 10 40 1095 1643 2190 2736 3282
250 10 50 1369 2054 2738 3421 4102
250 10 60 1643 2465 3285 4105 4923
250 10 70 1917 2876 3833 4789 5743
250 10 80 2191 3286 4380 5473 6564
250 10 90 2465 3697 4928 6157 7385
250 10 100 2739 4108 5476 6842 8205
300 12 10 328 493 657 821 984
300 12 20 657 986 1314 1642 1969
300 12 30 986 1479 1971 2463 2954
300 12 40 1315 1972 2628 3284 3938
300 12 50 1643 2465 3285 4105 4923
300 12 60 1972 2958 3942 4926 5908
300 12 70 2301 3451 4599 5747 6892
300 12 80 2630 3944 5257 6568 7877
300 12 90 2958 4437 5914 7389 8862
300 12 100 3287 4930 6571 8210 9846
350 14 10 383 575 766 957 1148
350 14 20 767 1150 1533 1915 2297
350 14 30 1150 1725 2299 2873 3446
350 14 40 1534 2300 3066 "3831 4595
350 14 50 1917 2876 3833 4789 5743
350 14 60 2301 3451 4599 5747 6892
350 14 70 2684 4026 5366 6705 8041
350 14 80 3068 4601 6133 7663 9190
350 14 90 3451 5176 6899 8621 10339
350 14 100 3835 5752 7666 9578 11487

Vd = Da*x* R.RM.* Sen a0

Info: Sen 1°= 0,0175 Sen 2,5°= 0,0436 Sen 4°= 0,0698 Sen 5,5°= 0,0958
Sen 1,5°= 0,0262 Sen 3°= 0,0523 Sen 4,5°= 0,0785 Sen 6°= 0,1045
Sen 2°= 0,0349 Sen 3,5°= 0,0611 Sen 5°= 0,0872 Sen 6,5°= 0,1132
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Иркутск (395)279-98-46 
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Краснодар (861 )203-40-90 
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