
Ellor® Graphit
für die funkenerosion



nEu bEi uns: 
GraphitEntsorGunG
Um den Service abzurunden können ab sofort  
Palettenboxen bei MERSEN geordert werden.

Wir senden Ihnen eine Leerbox (max. Füllmenge 500 kg) 
zur kostenfreien Miete zu.  

In dieser können alle Graphitreststücke gesammelt  
werden. Nach der Rücklieferung erhalten Sie einen  
Entsorgungsnachweis.

Jetzt mit MErsEn
onlineshop unter  

shop.ellor.de

✓ Bestellübersicht & Verwaltung  

 im persönlichen Kundenkonto

✓ 24-Stunden-Bestellservice 

✓ Verfolgung Bearbeitungsstatus 



Die MERSEN Deutschland Suhl GmbH gehört zum internationalen MERSEN- 

Konzern (bis 2010 Carbone Lorraine). Die Kernkompetenzen liegen in der Herstellung, 

Verarbeitung und dem Vertrieb von Graphit- und Kohlenstoffprodukten, Kohlenstoffver-

bundmaterialien sowie Isolationsmaterialien für Hochtemperaturanwendungen. Neben 

hochwertigen Standardprodukten entwickeln und produzieren wir individuelle kundenspe-

zifische Lösungen, die Ihren technischen Anforderungen bis ins Detail gerecht werden. 

Der Maschinenpark umfasst mehrere 5-Achs-Fräszentren und große Drehmaschinen mit 

Mehrfachspindeltechnologie sowie Säge-, Schleif- und Polieranlagen. Kombiniert mit ent-

sprechender CAD/CAM-Abteilung und Messtechnik wird der gesamte Herstellungsprozess 

hohen Qualitätsansprüchen gerecht. So können wir den stetig steigenden Anforderungen 

an Präzision, Qualität und Maßhaltigkeit Ihrer zu bearbeitenden Teile gerecht werden. Die 

Zertifizierung nach DIN EN ISO 9001:2008 unterstreicht dabei den Qualitätsanspruch. 

Effiziente, zielorientierte und flexible Arbeitsweisen sowie ein Gespür für Ihre individuellen 

Kundenbedürfnisse bilden die Kernwerte für eine erfolgreiche Zusammenarbeit. 

WEltWEitEr ExpErtE 
& führEndEr hErstEllEr
FüR MatERIaLIEN & LöSUNGEN IN FUNkENERoSIvEN PRozESSEN.
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Geschützt durch ein Qualitäts- 

managementsystem zertifiziert  

nach DIN EN ISO 9001:2008



Produkt

Rohstoffe

Zerkleinern

Sieben

Mischvorgänge

Zerkleinern

Sieben

Isostatisches Pressen

Brennen

Graphitisierung

Endkontrolle

Graphit ist ein sehr häufig vorkommendes Mineral und eine der 

natürlichen Erscheinungsformen des chemischen Elements Kohlen-

stoff. Bei der Herstellung werden Gemische von Naturgraphit, Petrol-

koks, Pechruß und weitere Additive zu einem feinen Pulver vermah-

len. Anschließend erfolgt das Mischen im Doppelschneckenextruder.

Alle Grundstoffe sind Kohlenstoffe aus unterschiedlichster Herstel-

lungsquelle und werden mit organischem Bindemittel, normaler-

weise Pech, gemischt. Jede Grundsubstanz wirkt sich direkt auf die 

späteren Eigenschaften des Graphites aus. Durch Zusetzung von mi-

neralischen und/oder metallischen Zuschlagsstoffen können beson-

dere Eigenschaften im Material erreicht werden. Die Formgebung 

erfolgt durch die Verdichtung bei einem Pressdruck bis über 500 MPa 

– im Fall der Funkenerosionsgraphite durch isostatisches Pressen. 

Der Nachfolgeprozess, das sogenannte Backen, erfolgt in unter-

schiedlichen Ofenatmosphären und Temperaturverläufen. Durch 

diesen Prozess verflüchtigen sich die Bindemittel und es entstehen 

herstellungsbedingt Poren im Graphit. Nach dem Backen liegt zum 

größten Teil eine amorphe Materialstruktur vor. Es folgt der Graphi-

tisierungsprozess bei über 2500°C nach dem Acheson-Verfahren. Die 

komplette Herstellzeit kann über vier Monate hinaus dauern. Durch 

nachgeschaltete Prozesse wie Infiltrierung und Imprägnierung lassen 

sich die Eigenschaften des Graphites je nach Produktanforderung 

ändern. 

Die Herstellung der ELLOR®-Graphite für die Funkenerosion unterlie-

gen einer laufenden Qualitätskontrolle vom Rohstoff bis zum Fertig-

produkt.

hErstEllunG 
von Graphit
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Von Universalgraphiten bis zu 

mikrokörnigen Graphiten be-

sitzt jede Sorte eigene typische 

Eigenschaften und bietet eine 

gleichbleibende Qualität bzw. 

strukturelle Homogenität. Ihre 

hervorragende Bearbeitbarkeit 

ermöglicht die Fertigung von 

filigranen und komplexen Elek-

troden und Geometrien.

Graphit-
qualitätEn

EL
LO

R
®
2
0C

UniVerSalgraphit KUpferinfiltriert

►► Sehr hohe Metallabtragsraten
►► Max. Blockabmessungen: 165 x 200 x 308 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “H” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

2,60 75 70 80  227  11

EL
LO

R
®
D

S4
C UltrafeinKörniger graphit KUpferinfiltriert

►► Außergewöhnliche Senkperformance und Präzision
►► Max. Blockabmessungen: 51 x 203 x 305 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “H” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

2,85  110 75 117 224  4

EL
LO

R
®
+
18

UniVerSalgraphit/SchrUppgraphit

►► Ideal für hohe Metallabtragsraten
►► Max. Blockabmessungen: 308 x 620 x 1,830 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “L” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

1,78 98 55 45  1 370  12



EL
LO

R
®
+
20

UniVerSalgraphit

►► Sehr gute Qualität
►► Max. Blockabmessungen: 308 x 620 x 1,830 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “H” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

1,81 72 65 52  1 240  11

EL
LO

R
®
+
25

hochwertiger UniVerSalgraphit

►► Gute Oberfläche gewährleistet
►► Max. Blockabmessungen: 308 x 620 x 1,830 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “H” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

1,83  80  65 55 1 220  9

EL
LO

R
®
+
30

feinKörniger graphit

►► Hohe Dichte, niedriger Elektrodenverschleiß
►► Max. Blockabmessungen:  308 x 620 x 915 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “L” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

1,84 < 95 < 80 65  1 370  8

MatErial für 
für JEdE EdM-
anWEndunG

WIR ENtWIckELN 
FoRtLaUFENd NEUE 
MatERIaLIEN MIt 
vERbESSERtEN 
EIGENSchaFtEN 
& höhERER LEIStUNG.
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EL
LO

R
®
+
40

UltrafeinKörniger graphit

►► Niedriger Elektrodenverschleiß und hohe Kantenstabilität
►► Max. Blockabmessungen: 300 x 600 x 915 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “H” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

1,78 75 60 60  1 270  7

EL
LO

R
®
+
50

UltrafeinKörniger graphit

►► Mit hoher Dichte - entwickelt für die Präzisionsbearbeitung
►► Max. Blockabmessungen: 305 x 305 x 915 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “H” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

1,86  95  80 76 1 270  5

EL
LO

R
®
D

S4

UltrafeinKörniger graphit/SchlichtqUalität

►► Speziell entwickelt für die Bearbeitung von sehr feinen Geometrien
►► Max. Blockabmessungen:  102 x 305 x 305 mm

Dichte Härte Härte Biegebruch- Spez. elektr. Mittlere
   festigkeit Widerstand  Korngröße

g/cm3 Rockwell “H” Shore MPa.cm μΩ.cm μm

1,88 95 70 90  1 270  4

MatERIaLübERSIcht & 
datENbLättER UNtER
www.ellor.de



aUf Stahl erreichBare oBerflächengüte

oBerflächengüte



ZwiSchenformen►►



rohlinge►►

 VDi 3400
Graphit-
qualitätEn
IN dER übERSIcht

12

0,40

27

2,24

15

0,56

30

3,15

18

0,80

33

4,50

21

1,12

36

6,30

24

1,60

39

9,00

42

12,50

45

18,00

Ra μm 
ELLOR®+18

ELLOR®+20

ELLOR®+25

ELLOR®+40

ELLOR®+30

ELLOR®+50

ELLOR®DS4

empfohlene qUalitäten

ELLOR®+18 ELLOR®+20 ELLOR®+25 ELLOR®+40 ELLOR®+30 ELLOR®+50 ELLOR®DS4

Drahterodieren

Tieflocherodieren 

feinrippen 

Stahl 

hochtemperatur beständiger Stahl

titan molybdän, Kupfer 

hartmetall

gut geeignet

empfohlen
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UnSer SchnelllieferSerVice 

für geSägte ZUSchnitte

Alle Zuschnitte, die Sie bis 11.00 Uhr 

bestellen, werden noch am gleichen 

Tag produziert und versendet.

groSSBlöcKe – allseitig gesägt

KUnDeninDiViDUeller ZUSchnitt – auf Wunsch mit Kennzeichnung

halBZeUge mit BohrBilD – für alle am Markt befindlichen Aufnahmen 

  – kundenspezifische Bohrbilder

 – Einbringen von Gewindebuchsen

Vorgefertigte VierKanteleKtroDen + faSe – kundenindividueller Längenzuschnitt

3D fertigeleKtroDen nach DatenSatZ

rUnDlinge

planparallel geSchliffene platten

SchafteleKtroDen  – einteilig gefertigt

  – keine Klebestellen oder  -reste

  – keine radiale Verdrehung

gewinDeeleKtroDen  – M3 – M18

   – andere Gewindetypen auf Anfrage

UniveRsal-ablage- Und TRanspoRTsysTem füR elekTRodenhalTeR

SonDerformen, SonDerlöSUngen

ansruchsvollE produktE
WIR SINd IhR koMPEtENz-PaRtNER FüR: 



• Bohrbilder werden je nach Kundenwunsch erstellt und in 

das Graphit eingebracht.

• Ob Passungen, Gewindebuchsen, Stifte, Taschen,  

Sonderanformungen, jegliche Art kann realisiert werden.

• Fügearbeiten mittels Klebetechnik ist ebenfalls ein  

Standardprozess.

bohrbildEr 
NUtzEN SIE UNSERE  
koMPEtENz & ERFahRUNG.

• Standards vereinfachen den Ablauf. Ab Lager können  

Vierkant- und Schaftelektroden bezogen werden.

• Sonderanfertigungen werden kurzfristig, innerhalb von  

48 Stunden geliefert. 

vorGEfErtiGtE 
ElEktrodEn

eleKtroDe mit Schaft

normVierKant

rUnDKopf
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Wir fertigen 3D-Fertigelektroden nach Ihren Daten. Durch die 

hausinterne CAD/CAM-Abteilung werden die Daten für die 

spätere Fertigung auf modernen 3- und 5-Achs-HSC Maschi-

nen aufbereitet. Durch unsere Technologien können problem-

los komplexe Geometrien, dünne Stege, Freiformflächen und 

filigrane Konturen bei höchster Präzision realisiert werden.

• Einzel- und Serienfertigung  

• Fertigteilabmaße bis 500 x 500 x 300 5-Achs

• Fertigteilabmaße bis 2000 x 1000 x 750 3-Achs

Das Anbringen von Referenzflächen und die Kennzeichnung 

wird auf Ihren Wunsch hin umgesetzt. Durch den Messtechnik-

bereich werden die serienbegleitenden Prüfungen und gleich-

bleibende Qualität der Elektroden gewährleistet. 

fErtiG-
ElEktrodEn
NUtzEN SIE UNSERE koMPEtENz & 
ERFahRUNG IN dER GRaPhItvERaRbEItUNG.

Die platzsparende, stabile MERSEN-Elektrodenbox ist die ideale 

Applikation zum Versenden und Lagern von 15er und 25er Vier-

kant-Elektroden. Das formstabile und gleichzeitig weiche Material 

sichert die Elektroden vor Bruch und Transportschäden.

IhRE voRtEILE:
• 4-fach stapelbar (gefüllt)

• Platz für Elektroden: 

108 Stück 15er (bis 80 mm h) 

und 48 Stück 25er (bis 90 mm h) 

• Material: EPS

• Lieferung ab Lager

• Maße: 312 x 225 x 127 mm

• Einführschrägen innen

• automatisierungsfähig (Zuführung)

MErsEn 
ElEktrodEnbox



Durch präzisionsgefertigte Rippenelektroden ermög-

lichen wir das Erodieren von filigranen und tiefen 

Freimachungen in das Werkstück.

rippEnElEktrodEn
L = 150/300 mm

Erodierfolien können ab einer Stärke von 0,1 mm 

standardmäßig geliefert werden.

ErodiErfoliE
L = 150 x b 100 mm   t = ± 0,02 mm
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graphiteleKtroDen CU-elekTRode (kUpfeR)

vErGlEich 
von kupfEr 
& Graphit
EIGENSchaFtEN voN 
ELEktRodENWERk-
StoFFEN bEI dER 
FUNkENERoSIoN
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Zeit

Zeit

ti = Impulsdauer (µs)
to = Pausendauer (µs)
te = Entladedauer (µs)
Ui = Leerlaufspannung (V)
Ue = Entladespannung (V)
ie = Entladestrom (A)
td = Zündverzögerungszeit (µs)

StRoM- & SPaNNUNGS- 
vERLaUF bEI StatISchEM
IMPULSGEbER 
(SchEMatISch)

geringer Verschleiß bei der Schruppbearbeitung

hohe Abtragsraten durch hohe Entladeenergien 

geringes Gewicht

keine Wärmebeeinflussung während des Erodierprozesses

keine schwer entsorgbaren Rückstände im Dielektrikum

hohe zu erzielende Oberflächengüte durch Verwendung  
feinkörniger Graphite

weniger Bearbeitungsschritte

geringe Elektrodenanzahl (kurze Bearbeitungszeit)

geringer Verschleiß bei 
der schlichtbearbeitung

geringe neigung zur
Lichtbogenbildung im 
Erodierspalt

sehr hohe zu 
erzielende 
Oberflächengüte

toti

tetd

U
i

U
e

ie

Zeit



bEarbEitunG 
von Graphit
tIPPS FüR daS FRäSEN 
voN GRaPhIt Schneidstoffe

Verwenden von PKD-Werkzeugen oder  

diamantbeschichteten Werkzeugen

Schnittgeschwindigkeit

Fräsen: Schruppen: vc 800 - 1000 (m / min) 

 Schlichten vc 1000 (m / min)

Drehen: Schruppen vc 200 - 450 (m / min)

 Schlichten vc 200 - 450 (m / min)

Vorschub

Fräsen:  fz 0,1 - 0,8 (mm / Zahn) 

Drehen:  fz 0,05 - 0,3 (mm / U)

Werkzeugverschleiß
►► Verringern des Vorschubes

►► Schnittgeschwindigkeit erhöhen

schneidenausbruch ►► Verringern der Schnittgeschwindigkeit

Schlechte Oberfläche der 

Elektrode

►► Vorschub und Schnitttiefe des Werkzeuges verringern

►► Schnittgeschwindigkeit + Zahl der Schneiden  

des Werkzeuges erhöhen

Vibrationen (Rattern)
►► Schnitttiefe und Schnittgeschwindigkeit verringern

►► Werkzeug so kurz wie möglich einspannen

tipp waS iSt ZU tUn
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Kantenausbruch

►► Im Gleichlauf fräsen 

►► Erst Planflächen schlichten, dann Kontur schlichten

►► Vorschub und Schnitttiefe verringern

Freiformelektroden

►► Konstantes Aufmaß beim Schruppen 

►► Verwenden von Kugelfräsern in flachen Bereichen < 45°  

oder Schaftfräsern mit Eckenradius > 45°

►► Optimal – letzter Schruppgang mit demselben  

Fräserdurchmesser wie im Schlichtgang 

Filigrane Elektroden mit  

dünnen Stegen

►► Belassen eines größeren Aufmaßes um Stege beim 

Schlichten zu stabilisieren, gegebenenfalls Schruppen  

und Schlichten in mehreren Abschnitten 

►► Kombinieren – bei sehr hohen und dünnen Stegen  

gegebenenfalls im Gegenlauf fräsen – Mäanderförmige 

stege

Hohe Oberflächen- und  

Genauigkeitsanforderungen

►► Verwenden von feinkörnigen und porenarmen  

ELLOR®-Graphiten

Kontur- und Maßhaltigkeit

►► Ist durch die geringe thermische Ausdehnung gegeben 

und kann durch eine exakte Werkzeugvermessung 

erreicht werden

tipp waS iSt ZU tUn



Schruppen
►► Hoher Endladestrom bewirkt einen hohen Abtrag  

und somit eine raue Oberfläche

schlichten
►► Niedriger Endladestrom bewirkt einen geringen Abtrag  

und somit eine feine Oberfläche 

Oberflächenrauheit

►► Hoher Endladestrom bewirkt einen hohen Abtrag  

und somit eine raue Oberfläche

►► Niedriger Endladestrom bewirkt einen geringen Abtrag  

und somit eine feine Oberfläche 

►► Mit der richtigen Graphitauswahl sind auch  

Oberflächen bis VDI 12 möglich

Kontur- und Maßhaltigkeit

►► Ist wegen der geringen thermischen Ausdehnung  

von Graphit immer gegeben

►► Graphit ist thermisch stabil und verzugsfrei

Zeitersparnis ►► Durch Verknüpfung von mehreren Elektroden 

Lichtbogenbildung  

vermeiden

►► Impulsdauer verlängern

►► entladedauer reduzieren

►► Sollwert vergrößern

►► Spülung verbessen (z. B. Spülbohrung)

Elektrodenverschleiß
►► Sinkt mit zunehmender Impulsdauer und kleiner  

werdender Impulspause

tipp waS iSt ZU tUn

arbEitEn 
Mit Graphit

tIPPS zUM 
ERodIEREN MIt 
GRaPhItELEktRodEN



aRbEItSSchUtz
Im Normalfall ist die Unterschreitung des Staubgrenzwertes  

(MAK-Wert) durch die Absaugung gewährleistet. Trotzdem soll-

ten handelsübliche Staubmasken und eine Schutzbrille getragen  

werden.

 

ERStE hILFE-MaSSNahMEN
Einatmen » Entfernen Sie sich vom Unfallort.

Augen » Mit kaltem Wasser gründlich auswaschen.

Haut » Mit Wasser und Seife abwaschen.

Magen » Keine Maßnahmen erforderlich.

MaSchINE/UMFELd
Grundlegend sollten die Anlagen nur mit einer Absaugung be- 

trieben werden. Graphit ist ein sehr guter, elektrischer Leiter. 

Daher sollten elektrische Maschinenteile vor Staubeindringung 

geschützt werden. Graphit hat, ähnlich wie Sand, eine abrasive 

(schleifende) Wirkung. 

Präzise Flächen und Messgeräte können hierdurch ihre Genauig- 

keit verlieren. Durch die Schmiereigenschaften des Werkstoffes 

empfiehlt sich ein rutschhemmender Boden im Maschinen- 

bereich. 

UMWELt/ENtSoRGUNG
Graphit ist toxikologisch und ökologisch unschädlich. Es gilt der 

allgemeine Staubgrenzwert (MAK), der eine max. Belastung von  

4 mg/m³ festlegt. Der Werkstoff ist nicht entflammbar.

Bei der Entsorgung sind die lokalen Vorschriften zu beachten 

(Abfallschlüssel-Nr. 010410).

IM SINNE dER NachhaLtIGkEIt NEhMEN WIR 
koNtaMINatIoNSFREIE GRaPhItREStStückE 
koStENFREI zURück.

arbEitsschutz – uMWEltschutz
RIchtLINIEN UNd voRSchIRFtEN
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vErtriEbspartnEr
in dEutschland 
& östErrEich

StUttgart
münchen

SaarBrücKen

wieSBaDen

mainZ

DüSSelDorf

hannoVer

Bremen

hamBUrg

Kiel

Berlin

potSDam
magDeBUrg

DreSDenerfUrt

Suhl

Schwerin

SalZBUrg

wien

KlagenfUrtinnSBrUcK
Österreich

DeutschlanD

plZ-gebiete:  
 68-69
 70-79 
 80-89
 90-91
 93-94

plZ-gebiete:
  00-19
 39
 92  
95-96
 98-99

plZ-gebiete:  
 20-29
 30-38
 40-49
 50-59
 60-67
  97
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GEbIEt WEStdEUtSchLaNd GEbIEt oStdEUtSchLaNd 

edZ lambeRTy    
Industriestraße 2
57518 Alsdorf

elke lamberty
Telefon: +49 (0) 2741.974282-0
Telefax: +49 (0) 2741.974282-40
Mobil: +49 (0) 160.98559630
E-Mail info@edz-lamberty.de

www.edm-lamberty.de

hvs -geRa gmbh                              
Schenkendorfstraße 28
07549 Gera

Jörg Strußenberg
Telefon: +49 (0) 365.773917-0
Telefax: +49 (0) 365.773917-19
Mobil: +49 (0) 172.7946763
E-Mail: hvs@hvs-gera.de

isabell nagler
Telefon: +49 (0) 365.773917-11
Telefax: +49 (0) 365.773917-19
E-Mail:  graphit@hvs-gera.de

www.hvs-gera.de

GEbIEt SüddEUtSchLaNd 

tVB gmBh
Kocheler Str. 89
82418 Murnau am Staffelsee

florian rauchenberger
Telefon: +49 (0) 8841.90588
Telefax:  +49 (0) 8841.90689
E-Mail: info@tvb-gmbh.de 

www.tvb-gmbh.de

GEbIEt öStERREIch 

StüBinger gmBh 
TeChnologie-
ZentrUm
Hammerstraße 17
A-4453 Trattenbach

Johann Stübinger
Telefon: +43 (0)7256.8344-0
Telefax: +43 (0)7256.8795
Mobil: +43 (0) 664.2420421
E-Mail: sales@stuebinger.at

www.stuebinger.at



www.ellor.de

mersen deutschland suhl gmbh
Dröhbergstr. 1
D-98527 Suhl
Tel.: +49 (0) 3681 35320-0
Fax: +49 (0) 3681 35320-29
Mail: ellor-de@mersen.com

IHR ANSPRECHPARTNER
Thomas Leipold | Vertriebsleiter 
Tel.:  +49 (0) 3681 35320-22
Fax:  +49 (0) 3681 35320-28
Mobil: +49 (0) 172 2364424 
Mail:  thomas.leipold@mersen.com

Dank unserer globalen Kompetenz bei der Entwick-
lung und Herstellung von Hochleistungswerkstoffen 
und zuverlässigem Elektroschutz bietet mersen  
innovative Lösungen, die ganz auf die Anforderungen 
unserer Kunden zugeschnitten sind.
Wir helfen Ihnen damit, Ihre Produkte und Dienst- 
leistungen auf den Märkten Energie, Transport und 

SUhl

Coburg
Schweinfurt

Würzburg

HALLE-
LEIPZIG

Kassel

franKfUrt/m.

münchen

Nürnberg

Ulm

Berlin

a4

a71

a73

a9

a5

a7

a38

a8

a7

ERFURT

Elektronik, in der Chemie und Pharmaindustrie sowie 
in der Verfahrenstechnik zu optimieren.

WEITERE MäRKTE
Strangguss, Glasindustrie, Halbleiterindustrie, Photo-
voltaik, Gleittechnik, Dichtungstechnik und Ofenbau
Mehr Infos unter www.mersen.com
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