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Trenn- und Abisoliereinrichtung (fUr Lichtleiter, KOAX-Leitungen, etc.)
Nuten- und Entgratfeinrichfung

Visiereinrichtung

Vakuumspanntisch

Tellerschleifeinrichtung

Maschinenschrank,FuBschalter, Schutzvorrichtungen
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Aufgrund der stndigen Neu- und Weiterentwicklung von Produkten und lieferbaren Maschinenoptio-
nen sind Prospekfe und Info’s manchmal schon nach kurzer Zeit ergdnzungs- und korrekturbedurftig.

Wir halbben uns deshalb entschieden die Mehrzahl unserer Prospekte selbst zu drucken. Dadurch sind

wir in der Lage, angeforderte Informationen schnell und in standig aktualisierter Ausgabe zur Verflgung
stellen zu kdnnen. Die Abweichung der Druckqualitat im Vergleich zu Hochglanz-Offsetdrucken bitten wir
zu entschuldigen. Im Infemet stehen Ihnen Informationen mit Bildern in hoher Auflosung zur Verfigung.

Die Maschinen auf den Prospektseiten sind meist mit optionalen Erweiterungen abgebildet. Weitere
Details Uber Zubehodrteile und Optionen enthdlt die Preisliste. Bei Unklarheiten bitten wir um lhren Anruf,
Abbildungen von Maschinen, Optionen und Zubehor sind nicht verbindlich und kdnnen von der zu lie-

fernden Ware in Farbe, Form sowie technischer und konstruktiver Ausfihrung abweichen.

Informationen Uber andere Mutronic Produkte sowie Hinweise auf Messeveranstaltungen finden Sie im

Infernet unter: www.mutronic.de



PROTOTYPING + FERTIGUNG

SAGEN - TRENNEN - FRASEN - ENTGRATEN

Die hochprazise Lagerung der DIADISC
Trennsdge garantiert perfekte Schnitte.

Durch den hohen Rundlauf der Antriebs-
elemente sowie dem Einsatz von Spezial-
sageblattern wird nahezu kein Grat erzeugt.

Die Schnittqualitat erreicht Werte von RZ 4-6.

Dies ist glatter als Feinfrasen!

Mit anderen Worten;

Eine Nachbearbeitung der Schnittfldche ist
in vielen Fallen nicht mehr erforderlich!
Kostbare Arbeitszeit wird eingespart.

Durch die Vielzahl von lieferbaren Optionen
kann das DIADISC-Konzept schnell an den
jeweiligen Einsatzfall angepaBt werden.
Nachfolgend werden die wichtigsten Optio-
nen ausfuhrlich beschrieben.

Die kompakten Abmessungen lassen den
Betrieb an jedem Arbeitsplatz zu, sellst bei
engen Platzverhdltnissen im Lalbor oder
Werkstattbereich.

Leiterplatten
frennen,
ausfrésen,
anfasen
und ritzen

Metall- und
Kunststoffplatten
zusdgen, aus-
sparen und
entgraten

Rohre, Profile
und Stangen
ablangen und
schlitzen etc.

Test- und
Prufkorper mit
hoher Prdzision
zusdgen

V-Nuten mit
definiertem
Winkel in
Prafkorper
einsdgen

QS-Prufschnitte
durch elek-
fronische und
mechanische
Komponenten

Exakt durch

jeden

Werkstoff




BEARBEITUNGSBEISPIELE

DIADISC-Trennsdgen werden fur eine Vielzahl von Bearbeitungsaufgaben eingesetzt. Nachfolgend sind einige
Beispiele aus Kundenanwendungen aufgefuhrt. Es lassen sich alle Materialien und Materialkombinationen
erfolgreich frennen, mit glatter Schnittfldche und nahezu gratfrei.

Bearbeitung Offnen eines Bearbeiten
von Si-Solar- hochwerti- von Bauele-
elementen gen Hybrid- menten aus
mit einer Moduls zu Ferrit, Porzellan,
Schnittbreite Reparatur- Glas, gebrann-
von 0,2 mm. zwecken. ferund ,Qru-
ner" Keramik.
Ritzen von Bearbeiten Extrem glatter
Sollbruch- von Labor- QS-Schnitt
linien an -\ musfern ous durch einen
Nutzen- Hybridkeramik HF-Trafo zur
' Leiterplatten mittels Ségen, Lokalisierung
aus Al203 Nuten und eines Wick-
Keramik. Ritzen. lungsfehlers.
Konfektionieren Verbundwerk- Trennen von
von Kontakt- stoff aus hartem Stanl,
elementen. verklebten z&hem Feder-
Schnittbreite Schichten stahl, gehar-
0,2 mm daher unterschied- teten oder be-
kein Polverlust. licher schichteten
Materialien. Stahlteilen.

Zusdgen von Glaftes Sgen Abldngen
Platten aus von Stében eines V2A-
Kunststoffen, und Platten Doppel-Rohres
faserverstark- aus PMMA mit Lichtleitern
ten Stoffen wie oder anderen fur die

GFK, CFK und fransparenten Endoskopie.
Metallen. Kunststoffen.

Wir entwickeln kundenspezifische Losungen
zum Sagen oder Trennen spezieller Werkstoffe.
Bitte nennen Sie uns Ihre Anforderungen.



TISCHPLATTEN

Verschiedene
Anforderungen-
verschiedene
Moglichkeiten

Starre Tischplatte aus Kunststoff (onne Abb.)

Eine preiswerte Ausfuhrung fur die Bearbeitung von Leiterplatten
und Kunststoffen. Eine empfehlenswerte Anschaffung zum gele-
gentlichen Anfertigen von Prototypen.

FUr die Bearbeitung von Metallen und spréden Materialien nicht
geeignet.

Starre Tischplatte aus Aluminium (ohne Abb.)

Eine spezielle Aluminium-Legierung gibt hohe Festigkeit flr die
Bearbeitung vieler Materialien. Durch den auswechselbaren
Stahleinsatz am Sageschlitz kbnnen breitere Schneidwerkzeuge
fUr Sonder anfertigungen eingesetzt werden. Der SGgeblatt-
wechsel erfolgt mit wenigen Handgriffen durch Abnehmen der
Tischplatte.

Prazisionsschiebetisch aus Aluminiumgui (Bild)

Ausgestattet mit Prismenrollenfuhrung fUr absolut spielfreien Lauf.
Zur Bearbeitung von Teilen aus empfindlichen Materialien wie
Keramik, Glas und Ferrit, sowie zur Leiterplattenbearbeitung und
Prafkorperherstellung.

Die Tischplatte muB zum Sageblattwechsel nicht abgenommen
werden, der Stahleinsatz 0Bt sich dazu nach hinten schieben.
Verschiedene Schiebewege sind lieferbar - weitere Detail-
informationen enthdlt die getrennte Preisliste, sowie die ,Techni-
schen Daten® in diesem Prospekt.

Elekfronisch gesteuerter Schnitt!

Per FuBpedal starten Sie den Tischvorschub und trennen Ihre
Werkstoffe mit kontinuierlicher Geschwindigkeit.

Dabei 18Rt sich die Charakteristik des Voschubes zwischen
Lhart™ far Metalle und ,sanft* z. B. fur Glas, Keramik etc.
stufenlos einstellen. Sie erreichen eine hdhere Prézision da
die Vorschubparameter exakt an das zu bearbeitende
Material angepalt werden konnen.

Es entsteht ein homogenes und sauberes Schnittbild.

Preisinformationen auf separater Liste 5



I MATERIALANSCHLAGE

fur maBgenaues
Arbeiten

Parallelanschlag fur Einfach-
Anwendungen

Der Anschlag kann auf einer
geschliffenen Welle aus VA
in die gewunschte Position
geschoben und arretiert
werden.

Parallelanschlag mit Mai- Parallelanschlag mit Kleinteilehalter .
band-MeBsystem. Digital-Prazision. In Kombination mit Schie-
Dieser Anschlag hat einen Fur hdchste Genauigkeit betischen beliebiger Groke
gréBeren Fuhrungsschlitten und besonders schnelle lassen sich kleine Teile (Edel-
und eine zusdatzliche Fein- Justagen gewunschter stahl-Réhrchen, Lichtwellen-
verstellung. ZustelimaBe. leiter) prézise im rechten
Das MaR 168t sich an der Das LCD-Digital-MeBsystem Winkel fixieren und rationell
mm-Skala ablesen und zeigt eingestellte Male ablangen.

arretieren. in mm oder inch exakt an.

Queranschlag A “Standard®.  Queranschlag BProfessional® Spannvorrichtung auf

In Kombination mit Schie- Wie ..Queranschlag Standard®, Parallelanschiag .
betischen beliebiger GréBe  jedoch mif MaBband, verstell- |0 kombination mit Schie-
lassen sich lange Teile wie barem Anschlag und Kiemm- betischen beliebiger Groke
Rohre, Profile und Platten etc.  schiene. Federmnde Spann- und Parallelanschlag lassen
prazise im rechten Winkel stucke (optional) hatten emp- sich klein Telle prézise im
rationell abldngen. findliches Material sicher fest. rechten Winkel fixieren und

rationell ablangen.

Preisinformnationen auf separater Liste 6



N VORSCHUBEINRICHTUNGEN

Die kugellagergefuhrten
Vorschubeinrichtungen
dienen der exakten Posi-
tionierung und Zufuhrung
des Werkstuckes zum
Sageblatt.

Damit lassen sich Rohre,
Stdbe, Profile etc. fein-
fanhlig und sicher, parallel

oder schrag ablangen.

Zur Aufnahme unterschied-
licher Werkstofformen steht
eine Variante mit Adapter-
platte zur Verfugung. Darauf
kdnnen die mitgelieferten
Schnellspann-Halteclips oder
eigene Vorrichtungen mon-
fiert werden.

Prafkorper mit verschie-
denen Normbreiten
lassen sich durch Ein-
rasten entsprechender
Wechselschablonen
exakt und planparallel
in sekundenschnelle
zusGgen.

Eine integrierte Klemm-
schiene halt auch kleine
Prafkorper sicher fest.

Die Einrichtung wird auf
der Tischplatte befestigt
und kann zusammen mit
dem Parallelanschlag
verwendet werden.

Preisinformationen auf separater Liste 7

Sicheres und prdzises Ab-

frennen von Lichtleitern mit
Kunststoff- oder Glasfaser-

fallung.

Abisolieren von HF- Leitun-
gen mit Cu-Mantel.

Die Lange der Abisolierung
sowie die Dicke des abzu-
isolierenden Metallmantels
|&BT sich stufenlos einstellen.,



NUTEN- UND ENTGRATEINRICHTUNG

ZUM RATIONELLEN ENTGRATEN

von Leiterplatten, Alumini-  Mit dieser Einrichtung ist

um und Kunststoffen. auch die ein- oder beid-
Im Vorbeiziehen frast ein seitige Anschrogung von
Spezialblatt eine saube- sogenannten ,gedruck-
re, rattermarkenfreie ten Steckerkontakten™ auf
Facette auf das Werk- Leiterplaften moglich:
stuck. Die Facettenbreite die Kupferbahnen blei-
ist stufenlos einstellbar. ben dabei unversehrt.

BIEGE- UND

FALZNUTEN

Zur Anfertigung von Ge-
hdusen aus PVC, Plexi-
glas etc. Damit kdnnen
| 90° Kerbnuten muhelos
| und mit stufenlos einstell-
| barer Tiefe angefertigt
werden (Bild links).

VISIEREINRICHTUNG

Diese Option dient dem — = ————

Sichtbarmachen der vor-
gesehenen Schnittlinie,
wenn von unten Nuten
oder Ritzen ins Material
gesagt werden sollen.
Das zu bearbeitende Teil
&Rt sich exakt einrichten
und gleichzeitig fixieren.

Voraussetzung fur ein exaktes
MeRresultat ist die prdzise Schnitt-
tiefenjustierung des Kerbfrasers an
der DIADISC-Trennsage.

Mit der Mutronic-Kerbtiefen-Ein-
stellvorrichtung ist diese Justage
schnell und einfach durchfuhroar.

Preisinformationen auf separater Liste 8



Tellerschleifeinrichtung
¥

NUTZLICHES ZUBEHOR
I

Maschinenschrank

Hilfreich und praktisch!

Die opftionale Tellerschleifeinrichtung mit
Auflagetisch und Sicherheitsalbdeckung
wird an der rechten Maschinenseite mon-
fiert und ermoglicht Folgearbeiten nach
dem Sagen wie: Entgraten, Rundschleifen,
Anfasen etc. Selbst ein stumpfer Bohrer
|&BT sich einfach und schnell nach-
scharfen.

Passende Schleifscheifen mit Klettver-
schluB sind in 3 verschiedenen
Kornungen als Zubehor erhdltlich.

Schutzvorrichtungen

Schutzen Sie sich unbedingt!

Der schwenkbare Spritzschutz ist splitterfest
und schutzt vor hochwirbelnden
Staubpartikeln, Spdnen sowie dem
Sprahnebel der Kuhleinrichtung.

Das ZufUhren der Teile geschieht mittels
Schiebestab, so bleiben Hande und Finger
immer auBerhallb der Gefahrenzone.

Die Schutzbrille bietet zusdtzliche Sicherheit,

Preisinformationen auf separater Liste
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FuBschalter

Blockiert das Sage-
blatt, werden beide
Hande zur FUhrung
des Materials ge-
braucht.

Mit dem FuBschalter
ist die Maschine in
dieser Situation dann
blitzschnell abschalt-
bar.

Kompakt und mobil
Werkzeugschrank aus
Vollstahl mit 4 lenkiba-
ren Rollen, speziell fur
Diadisc-Trennsdgen
konzipiert. Durch seine
hohe Tragfahigkeit
kann er die Trennsdge
mit allen erforderlichen
Zubehorteilen aufneh-
men.

"




TOOLJET
SCHNELLWECHSEL-SYSTEM

SAgeblatt- oder Trennscheibbenwechsel
sekundenschnell, per Knopfdruck.

Bei universellem Einsatz der Kreissage, also wenn die
Schneidwerkzeuge bedingt durch verschiedene Materialarten
immer wieder gewechself werden mussen, ist der
sekundenschnelle Austausch ein entscheidender Vorteil.

Die dunnen bruchempfindlichen Schneidwerkzeuge

werden geschont, das Hantieren mit Schrauben-

schlusseln entfdllt, da Sie Sageblatter und Trennschei-

bben per Knopfdruck einsetzen.

Ubrigens: alte wie neue DIADISC-Maschinen
kénnen mit TOOLJET ausgerustet werden

Ubersichtliche Lagerung
nach Einsatzzwecken,
Materialart oder Sage-
blaftdicke in Verbindung
mit der Aufnahmestation
(Zubehor) ergdnzen die
genannten Vorteile.

Preisinformationen auf separater Liste 10



Spiegelglatte Schnitte,
hohere Schnittleistung

FUr hdchste Schnittqualitat ist der
NaBbetrieb mit dem Micro-Spruh-
nebelsystem Voraussetzung.

Der Spruhnebel gewanrleistet eine
stefs einwandfreie Schmierung, wie
sie manuell, mit dem Pinsel nicht
erneicht werden kann.

Bei sproden, harten Werkstoffen wird
dadurch die unbedingt notwendige
KUhlung der Diamant-Trennscheiben
bewirkt.

Die Schnittergebnisse lassen sich
durch die Verwendung der Micro-
Spruhnebeleinrichtung bis zu 100%
verbessern.

Schnittfldchen mit Rauhtiefen von
RZ 4-6 um sind so erreichbar.

Fur die Bearbeitung folgender Werk-
stoffe ist eine Schmierung unbedingt
notwendig: Aluminium, Messing,
Kupfer, Stahl und alle anderen har-
fen Metalle.

Eine KUhlung ist bei folgenden Mate-
rialien erforderlich: Glas, Keramik,
Ferrit, Graphit, Silizium und alle
anderen sproden Materialien.

Je nach Anforderung kann zur Kuh-
lung Wasser oder zur Schmierung

eine spezielle Emulsion (siehe Preis-
Liste “Zubehor") verwendet werden.,

Preisinformationen auf separater Liste

MICRO - SPRUHNEBEL-
EINRICHTUNG

Der microfeine Spruhnebel
haftet auch bei hohen
Drehzahlen sicher auf dem
Sageblatt.

11

Das Auffullen des Spruh-
mediums erfolgt mittels
rickseitig angebrachtem
EinfUllstutzen.



DIAVAC-ABSAUGSYSTEM

lhrer Gesundheit und der Umwelt zuliebe

Bei Materialien, die feine oder ge-
sundheitsgefanrdende Staube erzeu-
gen mul grundsatzlich mit einer
Absauganlage gearbeitet werden.
Dies qilt besonders fur die Verarbei-
tung von faserverstarktern Material,
(Leiterplatten, faserverstarkte Kunst-
stoffe etc.)

Die Verwendung der von Mutronic
konzipierten DIAVAC-Absauganlage
verhindert das Ausblasen feinster
Staubpartikel in die Umgelbung.
Nicht jedes Albsauggerdt ist fur
diese Aufgabe geeignet.

Die DIAVAC-Absauganlagen sind
mit einem speziellen Feinstaubo-
filter ausgerustet und garantieren
dadurch optimale Ergebnisse.
Der AnschluB erfolgt direkt an der
daflr vorgesehenen Buchse.

Spdne- und Staubpartikel werden vom Luft-
strom der Absauganlage erfalt und
abtransportiert.

Dies ist moglich, weil der Absaugarm

uber ein effizientes Luftleitsystern und einen
Saugkopf mit speziellen Abdichtborsten
verfugt.

Die Borsten verlaufen ringsum.

Schrag nach hinten gerichtet, ermoglichen
sie ein feinfuhliges Durchschielben, ohne das
Werkstlck zu bremsen.

Um far Einrichtarbeiten auf das Sageblatt
sehen zu kdnnen, 1GBt sich der vordere Tell
des Saugkopfes hochkippen.

Per Drehknopf passen Sie den Saugkopf
stufenlos an die Werkstuckhdhe an.

Fur den Sageblattwechsel nach oben ge-
schwenkt oder bei Bedarf ganz abnehmioar,
bietet diese Option hohen Bedienkomfort.

Preisinformationen auf separater Liste 12



TECHNISCHE DATEN

Bauunterschiede: Die Modelle 4300 bzw. 4400 unterscheiden sich gegenuber den
Modellen 4100 bzw. 4200 nur durch die groBere Arbeitsfldche
bzw. die Gehduseabmessungen in Bezug auf LAnge und Breite.

Maschine: DIADISC 4100 (4300) DIADISC 4200 (4400)
Schnitthdhe: 0-14/12 mm, stufenlos 0-14/12 mm, stufenlos
Drehzanl: 3000 - 9000 min-1 2000 - 14000 min-1
Werkzeug: @ 63 mMm @ 63 mm

Leistung "/ Betriebsart 2. P, =ca. 360 W/ §6, 50 % ED P,=ca. 530 W/ S6, 60% ED
Regelverfahren: Halbwellenregler Vollwellenregler
Besonderheiten: = Drehmomentabschaltung
Uberlastschutz: thermisch thermisch, elekfronisch
Wiederanlaufschutz: jo/Relais ja/Relais

Antrieb: Keilriemen Doppel-V-Riemen
Schalldruckpegel: 72/78 dB(A) Leerlauf/SGgen 72/78 dB(A) Leerlauf/Sagen
Abmessungen: ¥ 475x576 mm (725x650 mm) 475x576 mm (725x650 mm)
Gewicht: ca. 15kg (18 kQ) ca. 15,5kg (18,5 kg)
Schutzart: nicht EX geschutzt! nicht EX geschutzt!
Betriebstemperatur: +15° C bis 25° C +15° C bis 25° C

1) Bei Ausrustung der Maschinen mit Schiebetischen reduziert sich die max. Schnitthdhe um ca. 2 mm.

2) P1=Aufnahmeleistung, Sé6=Betriebsart: ununterbrochener periodischer Betrieb mit Aussetzbelastung,
Einschaltdauer (ED) in Prozent bezogen auf 10 min Spieldauer,

3) Maschinenabmessungen, ausgerustet mit maximaler TischplattengréRe

Lagerung: Prazisions-Instrumentenkugellager 2-fach, aus Edelstahl-"Rostfrei®

Einsatzzweck: Trennsage fur Labor-Zuschnitte von Kunststoffen, NE-Metallen, Stahl,
Glas, Keramik efc. und Leiterplatten aus Hartpapier und GFK (FR 4).

Einsatzort: Labor, Werkstattbereich, Produktion. Nur in frockenen RAumen einsetzoar.

Werkzeuge: HSS-und Vollhartmetall-Sageblatter, Diomantirennscheiben, Korund-
frennscheiben, Sonderwerkzeuge (siehe Prospeki/Preisliste DIATOOL 63).

(.-

DIADISC PP .

110 mm
|

Die Darstellung zeigt
die Grundmaschine
mit den Optionen:
Tischplatte B und
Parallelanschlag B

220 mm

—_—=

(465 mm)

303 mm
(426 mm)

(Technische Daten
und Abmessungen
der Modelle 4300/
4400 sind in Klam-
— mern angegelben)

410 mm |

— —

(660 mm)

Preisinformationen auf separater Liste 13



TECHNISCHE DATEN

Die Darstellung zeigt
die Grundmaschine
mit den Optionen:
250 mm Tischplatte C und
(500 mm)

Parallelanschlag C

(Technische Daten
und Abmessungen
der Modelle 4300/
4400 sind in Klam-
mern angegelben)

426 mm
(650 mm)

475 mm
(725 mm) o

250 mm ————*= Die Darstellung zeigt
die Grundmaschine
mit den Optionen:
Tischplatte D und

Parallelanschlag D

e 486mMmM ——————————— =

|<® 475mm -]

Die Darstellung zeigt
die Grundmaschine
mit den Optionen:
Tischplatte E und
Parallelanschlag E

576 mm

- 475 mm —I

Preisinformnationen auf separater Liste 14
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TECHNISCHE

BESONDERHEITEN

Antrieb und Sicherheit

DIADISC Prazisionsmaschinen sind - um einen
moglichst universellen und breiten Drehzahl-
bereich zu erhalten - mit hoch-tfourigen
rundlaufgewuchteten Spezialmotoren
ausgerustet. Ein elektronischer Drehzahlregler
steuert die Motorspindel.

Die jeweillige Belastung wird ermittelt und

bei Bedarf automatisch zusatzliche Leis-
tung zur VerfUgung gestellt.

Die Drehzahl ist Uber den gesamten Be-
reich stufenlos einstellbar. Charakteristisch
dabei ist, da sie bei Belastung des Motors
nicht vollig konstant gehalten wird, sondemn
sich in kritischen Situationen entsprechend
anpai3t.

Die Blockierneigung der Bohrer oder Fraser
und ein dadurch moglicher Werkzeuglbruch
wird somit erheblich reduziert.

Material und Qualitat

Die verwendeten Bau- und Montageele-
mente (Frds- und Drehteile, Kugelloger etc.)
sind ausschliellich aus hochwertigen Ma-
ferialien wie rostfreiem Edelstahl, eloxierrem
Spezialaluminium oder Messing hergestellt.
Besonders wichtige Konstrukfionsteile wie
Chassis, Lageraufnahmen, Riemenscheibben
und Antriebswellen werden aus Massiv-
Rohmaterial durch Drehen, Frdsen und
Schleifen auf Prazisions-CNC Maschinen
gefertigt.

15

Stanz- und Biegeteile kommen aus Toleranz-
und StabilitGtsgrinden nicht zum Einsatz.
ZUlieferteile wie Motoren, Regelelekfroniken
und Lager werden nach unseren Ferfigungs-
und Qualitatsvorgaben ausschlieBlich in
Deutschland, Osterreich und der Schweiz
produziert.

Die Prazision wie auch die Ersatfzteilversor-
gung ist dadurch langfristig gewdhrleistet.

Entwicklung und Fertigung

Alle DIADISC Maschinen werden in unserem
Haus entwickelt und unter der Leitung von
Ingenieuren und erfahrenen Technikern zur
Serienreife gebracht.

Die Maschinen sind fur einen langen An-
wendungszeitraum konzipier, entsprechend
stabil konstruiert und entsprechen den gelten-
den Normen.

Neu zu entwickelnde Optionen werden so
ausgelegt, dal sie meist auch zur nachtrag-
lichen Aufristung dlterer Baureinen geeignet
sind.

Maschinen wie Optionen werden so zu lang-
fristig nutzbaren Investitionen.

Die gesamte Endfertigung und QualitGtskon-
tfrolle erfolgt in unserem Werk Rieden.

Weitere Optionen und Detailinformationen
enthdlt die separate Preisliste.

Da sich die Preise andern konnen, bitten
wir Sie im Bestellfall vorher anzufragen.



Prazision fur Labor und Produktion

Mutronic Prazisionsgerdtebau GmbH & Co. KG  St. Urban StraBe 20
D - 87669 RIEDEN bei Fussen Telefon: 08362/930 900 Telefax: 08362/930 90-49
e-mail: info@mutronic.de Internet; www.mutronic.de



