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Schnitthéhe

0-12 mm
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Aufgrund der stndigen Neu- und Weiterentwicklung von Produkten und lieferoaren Maschinenoptio-
nen sind Prospekte und Info’'s manchmal schon nach kurzer Zeit ergdnzungs- und korrekfurbedurftig.

Wir haben uns deshalb entschieden die Mehrzahl unserer Prospekte selbost zu drucken. Dadurch sind

wirin der Lage, angeforderte Informationen schnell und in stGndig aktualisierter Ausgatbe zur Verfugung
stellen zu k&nnen. Die Abweichung der Druckqualitat im Vergleich zu Hochglanz-Offsetdrucken bitten wir
zu entschuldigen. Im Infemet stehen Ihnen Informationen mit Bildern in hoher Auflésung zur Verfigung.

Die Maschinen auf den Prospektseiten sind meist mit optionalen Erweiterungen abgebildet. Weitere
Details Uber Zubehdrteile und Optionen enthdlt die Preisliste. Bei Unklarheiten bitten wir um Ihren Anruf,
Abbildungen von Maschinen, Optionen und Zubehdr 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

Internet unter: www.mutronic.de



PRUFKORPERFERTIGUNG + PROTOTYPING

SAGEN - TRENNEN - FRASEN -

ENTGRATEN

Die hochprazise Lagerung der DIADISC
Trennsage garantiert perfekte Schnitte.

Durch den hohen Rundlauf der Antriebs-
elemente sowie dem Einsatz von Spezial-
sdgeblatten wird nahezu kein Grat erzeugt.
Die Schnittqualitat erreicht Werte von RZ 4-6.
Dies ist glatter als FeinfrGsen!

Mit anderen Worten:

Eine Nachbearbeitung der Schniftflache 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 angepalt werden.
Nachfolgend werden die wichtigsten Optio-
nen ausfuhrlich beschrieben.

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

Test- und
Prufkorper mit
hoher Prazision
zusdgen

V-Nuten mit
definierfem
Winkel in
Prafkorper
einsdgen

Rohre, Profile
und Stangen
ablangen und
schlitzen etc.

Metall- und
Kunststoffplatten
zusdgen, aus-
sparen und
entgraten

Leiterplatten
frennen,
ausfrdisen,
anfasen
und ritzen

QS-Prufschnitte
durch elek-
fronische und
mechanische
Komponenten

Exakt durch

jeden

Werkstoff

= ‘o




NORMGERECHTE PRUFKORPER

Die Maschine ist basierend auf dem
Standardmodell DIADISC 4200 aufge-
baut und verfugt Uber deren technische
Details in bezug auf Prazision und Lei-
stung, besitzt jedoch eine spezielle
Alu-Tischplatte in welcher Aufnahme-
bohrungen zur Aufnahme verschiedener
Optionen angebracht sind.

Der Schiebeweg der Tischplatte kann in
drei GroBen gewdhlt werden.

Fur die Anfertigung von Proben ist zu-
satzlich die Ausrustung mit der Option
JKeiliemen-Festuntersetzung" empfeh-
lenswert. Sie |GBt ein breites Drehzahl-
spektrum zu wodurch alle Arten von
Materialien mit optimaler Schnittqualitat
bearbeitet werden kénnen.

Preisinformationen auf separater Liste

Vorteile:

Praziser, glatter und gratarmer Schnitt,
weit besser als die Normen es vorschrei-
ben.

Als Zubehdr lieferbare SondersGgebldatter
sowie V- und U-Nutenfréser aller Normen.

Spezielle Kuhleinrichtungen sorgen far
einen glatten Schnitt ohne Material-
erwdrmung.

Geringer Platzanspruch (Labortisch)
und gute Mobilitat durch kleines Ge-
wicht (15 kg).

Zur Reduzierung der Gratbildung sollte
die ,Micro-Spruhnebeleinrichtung" un-
bedingt als Option gewahlt werden.

Die neu entwickelte Option ,Eisluft-
Kuhleinrichtung® verbessert das Ergebnis
zusatzlich, vor allem bei der Bearbeitung
von PP, PE, PA, PTFE etc.

Diese erzeugt mittels normaler Press-
luft - 10 Grad kalte Eisluft und sorgt
dadurch fur eine hocheffiziente Kuhlung
des Sageblattes bzw. der Trennscheibe.

Je nach Anforderung kann die Maschine
mit einem oder beiden Kuhlsystemen
betrieben werden.



TISCHPLATTEN

Verschiedene
Anforderungen-
verschiedene
Moglichkeiten

Prazisionsschiebetisch aus Aluminiumgui (Bild)

Ausgestattet mit Prissnenrollenfuhrung fur absolut spiel-
freien Lauf und Aufnahmebohrungen fur Optionen

zur Prafkorperherstellung.

Diese Schiebetische sind auch fur die Leiterplaftenbe-
arbeitung und die Bearbeitung von Teilen aus empfind-
lichen Materialien wie Keramik, Glas und Ferrit bestens
geeignet.

Die Tischplatte mu zum Sageblaftwechsel nicht ab-
genommen werden, der Stahleinsatz IGRt sich dazu
nach hinten schieben.

Verschiedene Schiebewege sind lieferbar - weitere
Detailinformationen enthdlt die getrennte Preisliste und
die ,Technischen Details" in diesem Prospekt.

Elektronisch gesteuerter Schnitt!

Per FuBpedal starten Sie den Tischvorschub und
frennen Ihre Werkstoffe mit kontinuierlicher Geschwin-
digkeit.

Dabei 168t sich die Charakteristik des Voschulbes
zwischen ,hart™ far Metalle und ,sanft" z. B. fur Glas,
Keramik efc. stufenlos einstellen. Sie erreichen eine
hdhere Prazision da die Vorschubparameter exakt an
das zu bearbeitende Material angepalt werden
ké&nnen.

Es entsteht ein homogenes und sauberes Schnittbild.

Preisinformationen auf separater Liste 5



CUTJET PRUFKORPER-ZUSATZEINRICHTUNGEN

1. CUTJET Prufkérper-Sageeinrichtung
bestehend aus einer Schablonenaufnahme (grau)
welche auf dem Schiebetisch befestigt wird, ist sie
die Grundlage fur die Aufnahme der Wechsel-
schablonen Typ B oder Montage der Option
LPrafkorper-Kerbvorrichtung® (schwarz) mit deren
Wechselschablonen Typ L (violett).

Den Abstand vom Sageblatt zum Anschlag und
somit die gewlnschten Prufkorperbreiten stellen
Sie sekundenschnell durch das Einrasten von
Wechselschablonen-B (violett) ein.

Die Schablonen sind fur Norm- und Sonderbreiten

lieferbar (siehe Preisliste).

Lange oder schmale Pruflinge sind mit dem in-
tegrierten Niederhalter (Pfeil) optimal zu fixieren
und gefahrlos zu bearbeiten.

Die Prufkorper-Sageeinrichtung eignet sich
ubrigens auch ideal fur alle normalen Sagebe-
arbeitungen von schwer zu fixierenden Teilen.

|

Preisinformnationen auf separater Liste

2. CUTJET Prufkorper-Kerbvorrichtung

Sie dient in Verbindung mit der ,Prufkdper-Sage-
einrichtung" zur Anferfigung von V- und U-Kerben
und bestent aus einem Langsanschlag sowie zwei
Begrenzungsschiebern (schwarz).

FUr jede bendtigte Prafkorperldnge ist jeweils eine
Wechselschablone-L (violett) erforderlich.

Die auf MaB zugesagten Prufkorper kdnnen nun
mit einer Kerbe versehen werden. Dazu werden

entsprechend der Norm lieferbare Spezialfraser
(Pfeil) eingesetzt.

Die Nutentiefe wie auch die Drehzahl ist an der

DIADISC-Trennsage per Drehknopf stufenlos ein-

stellbar.

Die Option ,Kerbvorichtung" eignet sich auch zum
rationellen Zusdgen von Prufkorpern und anderen
Teilen auf eine festgesetzte Lange.

Das gewunschte Langenma wird durch den
Einsatz einer entsprechenden Wechselschablone-L
(violett) vorgegeloen.

Eine Klemmschiene (Pfeil) fixiert das Sagegut.



PRUFKORPER-SCHNEIDWERKZEUGE

Herstellung von V- und U- Kerben

Scherfestigkeit DIN 65 148
Kerbschlagprifung  DIN 53448, 53753,
(Charpy) ISO 179, 180
ASTM D 5941, D 256
ASTM D 5942
Kerbschlagprifung  BSI 2782-350/359
(Dynstat) DIN 53453, 53435 -

ISO 8256 - UNI 6062

EEEEEEEEEEEET VHM-Sage- und Profilfrasblatter fur QS- und
T AR Prufkdrperanwendungen mussen sehr auf-
117 ;’ ) wengig herges’rell’r und geschliffen vvlerdgn
=' I.‘ .'I I.’ ] damit die Anforderungen an Genauigkeit,

HH { \ Form und Lebensdauer der Schneiden

erreicht werden.

HHHHHH B Die Zahne bei Profilfrasern sind zudem lo-

: Hit1iii1 garithmisch hinferschliffen um diese spdater
Hge 1 ) mehrmals wieder nachschdérfen zu kdnnen.
. 1 i T HH Deshalb ist diese Kotggorie von Werkzeu-

. T gen teurer als vergleichbare Standardaus-

fahrungen.

Um weitgehende Gratfreineit zu erreichen
mussen ideale Werte fur die Drehzahl und
den Vorschub empirisch ermittelt werden.
Diese Werte hdngen von vielen Faktoren
ab, sodal wir hier keine Richtwerte nennen
ké&nnen.

In der Regel reichen daflr einige Schnittver-
suche aus.

Falls Kunststoffe mit Fullstoffen wie Glas- und
Kohlefasern etc. bearbeitet werden mussen
empfehlen wir Innen, vorher Rucksprache
mit unserem Labor zu halten.

Auf Wunsch fuhren wir SGgeversuche fur Sie
durch um dann spezielle Schneidengeome-
tfrien zu entwickeln mit denen Sie optimale
SchnittqualitGten erreichen.

Preisinformationen auf separater Liste 7



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 8



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.

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



DIAVAC-ABSAUGSYSTEM

lhrer Gesundheit und der Umwelt zuliebe

Bei Materialien, die feine oder ge-
sundheitsgefahrdende Staubbe 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 erfaldt 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 abnehmloar,
bietet diese Option hohen Bedienkomfort.

Preisinformationen auf separater Liste 10



AUSSTATTUNGSVORSCHLAG

Trennsage und notwendige Optionen:

DIADISC-Trennsagen werden fUr ein breites Einsatzspektrum verkauft. Dies wird dadurch ermoglicht,
dal zu einem Grundgerat " viele verschiedene Optionen, zur Losung bestimmter SGgeprobleme
konstruiert wurden.

Um Ihnen die Ubersicht, bzw. die Auswahl der Optionen zu erleichtern, nennen wir lhnen nach-
stehend die erforderliche Ausrustung der Sage fUr den Einsatzbereich “Prufkorperfertigung®.

DIADISC 4200 R, Grundgerat 1 Art.-Nr. 00.00030
Zusatz-Geblase fur erndhte Einschaltdauer Art.-Nr. 10.04120
CUTJET-Schablonenaufnahme, (ohne Wechselschablone) Art.-Nr. 10.07680
Wechselschablone-B (Prufstabbreite in mm ... angelben) Art.-Nr. 10.07930
CUTJET-Option: Kerbeinrichtung (ohne Wechselschablone) Art.-Nr. 10.09710
Wechselschablone-L (Prufstablange in mm ... angeben) Art.-Nr. 10.07930
TOOLJET- SGgeblatt-Schnellwechselsystem, Typ 63 Art.-Nr, 10.05510
TOOLJET-Wechselhalter einzeln (pro Sageblaft 1 x erforderlich) Art.-Nr. 10.05540

wahlweise, je nach maximaler Lange der Prufkorper bzw. GroBe der aulBerdem zu be-
arbeitenden Formate:

Tischplatte D, Verfahrweg 160 mm Art.-Nr. 10.08260
Parallelanschlag, - Digital, f. Tischplatte D Art.-Nr. 10.11320
oder:

Tischplatte E, Verfahrweg 250 mm Art.-Nr. 10.04080
Parallelanschlag, - Digital, f. Tischplatte E Art.-Nr. 10.11330
Keilremen-Festuntersetzung 2:1 Art.-Nr. 10.08510
Micro-Sprihnebeleinrichtung Art.-Nr. 10.00480
oder:

Eisluft-KUhleinrichtung Art.-Nr. 10.08760
FuBschalter Art.-Nr. 10.00120
DIAVAC 800 Absauganlage Art.-Nr. 00.08190
Absaugarm B Art.-Nr. 10.07540
oder

Absaugarm C Art.-Nr. 10.09210
Einschaltautomatik Art.-Nr. 88.00272
Staubbeutel (1 VE = 20 St.) Art.-Nr. 88.03013

Trennwerkzeuge und Kerbtiefen-Einstellvorrichtung nach Bedarf!

Preisinformationen auf separater Liste 11



WEITERE BEARBEITUNGSBEISPIELE
+ MASCHINENOPTIONEN

DIADISC-TrennsGgen konnen neben der Prufkorperbearbeitung auch fur eine Vielzahl von ande-
ren Bearbeitungsaufgaben eingesetzt werden. Es lassen sich alle Materialien und Materialkom-
binationen erfolgreich trennen, mit extrem glatter Schnittfldche und nahezu gratfrei.

Beispiele aus Kundenanwendungen sowie die auf den nachfolgenden Seiten beschriebenen
Optionen geben AufschluB uber die Vielseitigkeit der DIADISC-Trennsdge.

Bearbeitung Offnen eines Bearbeiten
von Si-Solar- hochwerti- von Bauele-
elementen gen Hybrid- menten aus
mit einer Moduls zu Ferrit, Porzellan,
Schnittoreite Reparatur- Glas, gebrann-
von 0,2 mm. zwecken. terund ,QrU-
ner" Keramik.
Ritzen von Bearbeiten Extrem glatter
Sollbruch- von Labor- QS-Schnitt
linien an | mustemn aus durch einen
.| Nufzen- Hybridkeramik HF-Trafo zur
| Leiterplatten 1 mittels Saigen, 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 Glattes Sdgen Ablangen
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.



B \VATERIALANSCHLAGE

Parallelanschlag mit MaR- Parallelanschlag mit
band-MeBsystem. Digital-Prazision.

Dieser Anschlag hat einen FUr hochste Genauigkeit
groBeren Fuhrungsschlitten und besonders schnelle
und eine zusatzliche Fein- Justagen gewunschter
verstellung. Zustellmaie.

Das MaR 161t sich an der Das LCD-Digital-MeRsystem
mm-Skala ablesen und zeigt eingestelite MaRBe
arrefieren. in mm oder inch exakt an.

Queranschlag A ,Standard®.  Queranschlag B “Professional®

In Kombination mit Schie- Wie .,.Queranschlag Standard®,
betischen beliebiger GroBe jedoch mit MaBband, verstell-
lassen sich lange Teile wie arem Anschlag und Klemm-
Rohre, Profile und Platten etc.  schiene. Federnde Spann-
prazise im rechten Winkel stucke (optional) halten emp-
rationell ablé&ngen. findliches Material sicher fest.

Preisinformationen auf separater Liste 13



N VORSCHUBEINRICHTUNGEN

Die kugellagergefuhrten
Vorschubeinrichtungen
dienen der exakten Posi-
fionierung und Zufuhrung
des WerkstUckes zum
SGgeblatt.

Damit lassen sich Rohre,
Sta@be, Profile etc. fein-
funhlig und sicher, parallel

oder schrag ablangen.

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

In Kombination mit Schiebetischen
beliebiger Grolke und einem der
Parallelanschidge lassen sich durch
Einsatz der Haltevorrichtung kleine
Teile prézise im rechten Winkel
fixieren und rationell ablangen.
AuBerdem bietet diese Vonichtung
einen Schutz vor Verletzungen beim
Abtfrennen schmaler Teile die sonst
nur schwer festgehalten werden
koénnen.

Preisinformationen auf separater Liste
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Voraussetzung fur ein exaktes
MeRresultat ist die prdzise Schnitt-
fiefenjustierung des Kerbfrdsers an
der DIADISC-Trennsage.

Mit der Mutronic-Kerbtiefen-
Einstellvorrichtung ist diese Justa-
ge schnell und einfach durchfuhr-
bar.



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 Anschrdgung von
Spezialblaft eine saube- sogenannten ,gedruck-
re, rattermarkenfreie ten Steckerkontakten™ auf
Facette auf das Werk- Leiterplaften moglich:
stlck. Die Facettenbreite die Kupferbahnen blei-
ist stufenlos einstellbar. ben dabei unversehrt,
BIEGE- UND
FALZNUTEN

Zur Anfertigung von Ge-
hausen aus PVC, Plexi-

| glas etc. Damit konnen
Q0° 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 Tell
|GBt sich exakt einrichten
und gleichzeitig fixieren.

Sicherer Halt fur dUnne,
empfindliche Materialien
wie Glas, Silizium, Keramik.
Die gummierte Platfte
saugt gleichmdalig an
und ist wasserdicht, sodal
auch im NaRbetrieb gear-
beitet werden kann.
Restfldchen mussen nicht
abgedeckt werden.

Preisinformationen auf separater Liste 15



Tellerschleifeinrichtung

¥

Hilfreich und praktisch!

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

Passende Schleifscheifen mit Klettver-
schlul sind in 3 verschiedenen
Kérnungen als Zubehdr erhdltlich.

Schutzvorrichtungen

Schutzen Sie sich unbedingt!

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

Das ZufUhren der Teile geschieht mittels
Schiebestab, so bleiben Honde und Finger
immer auBerhalb der Gefahrenzone.

Die Schutzbrille bietet zusatzliche Sicherheit.

Preisinformationen auf separater Liste

NUTZLICHES ZUBEHOR
I

Maschinenschrank

FuBschalter

Blockiert das Sageblatt,
werden beide Hande
zur Fuhrung des Ma-
terials gebraucht.

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

Kompakt und mobil
Werkzeugschrank aus
Vollstahl mit 4 lenkba-
ren Rollen, speziell fur
DIADISC-TrennsGgen
konzipiert. Durch seine
hohe Tragfanhigkeit
kann er die Trennsdge
mit allen erforderlichen
Zubehorteilen aufneh-
men.

"
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TECHNISCHE DATEN

Maschine: DIADISC 4200R
Schnitthéhe: 0 - 12 mm, stufenlos
Drehzanl: 2000 - 14000 min-1
Werkzeug: @ 63 mm

Leistung "/ Betriebsart 2. P, = ca. 530 W/ S6, 60% ED
Regelverfanren: Voliwellenregler
Besonderheiten: Drenmomentabschaltung
Uberlastschutz: thermisch, elektronisch
Wiederanlaufschutz: jo/Relais

Antrieb: Doppel-V-Riemen
Schalldruckpegel: 72/78 dB(A) Leerlauf/Sagen
Abmessungen: ¥ 475x576 mm

Gewicht: ca. 15,5 kg

Schutzart: nicht EX geschutzt!
Betriebstemperatur: +15°C bis 25°C

1) P1=Aufnahmeleistung, Sé=Betriebsart: ununterbrochener periodischer Betrielb mit Aussetzbelastung,
Einschaltdauer (ED) in Prozent bezogen auf 10 min Spieldauer,
2) Maschinenabmessungen, ausgerustet mit maximaler TischplattengroBe

Lagerung: Prézisions-Instrumentenkugellager 2-fach, aus Edelstahl-"Rostfrei

Einsatzzweck: Trennsage fur die Prafkorperherstellung sowie flr den Laboreinsatz
zum Trennen von Kunststoffen, NE-Metallen, Stanl, Glas, Keramik efc.
und Leiterplatten aus Hartpapier und GFK (FR 4).

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

Werkzeuge: HSS-und Vollhartmetall-Sageblatter, Diamantirennscheiben, Korund-
frennscheiben, Sonderwerkzeuge (siehe Prospekt/Preisliste DIATOOL 63).
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TECHNISCHE DATEN

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

250 mm ——— ™

)
486 MM——=|

T\

Die Darstellung zeigt
die Grundmaschine
mit den Optionen:

= Tischplatte E und

E

©

5

250 mm ———— ™
Parallelanschlag fur
Tischplatte E

=™ 475 mm e
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BN TECHNISCHE MERKMALE

Sageblatter:

Um eine moglichst hohe Schnittkanten-
Qualitat, bzw. Gratfreiheit bei den Schnitten
zu erreichen, ist es notwendig fur den jeweili-
gen Kunststoff entsprechende SpezialsGge-
blatter einzusetzen. Dazu hat sich die Ausru-
stung der Maschine mit dem TOOLJET- Schnell-
wechsel-System sehr bewdhrt,

Sie tfauschen damit Sagebldatter, ohne zusatz-
liches Werkzeug, innerhalb 8 Sek. aus.

Dieses System erleichtert den Arbeitsablauf
und schufzt zudem die teuren VHM-Werkzeu-
ge vor Beschddigungen, wie sie z.B. beim
Hantieren mit den Gabelschlisseln und einer
herkbmmlichen Sageblattaufnahme immer
wieder passieren.

Handhabung:

Bestellungen der DIADISC 4200R mit der
CUTJET Prufkorper-Sageeinrichtung werden
ab Werk funktionsfertig, auf der Tischplatte
montiert, ausgeliefert (bei Bedarf kann die
Vorrichtung, zum Sagen von anderen Werk-
stlcken, selbstverstandlich wieder abge-
nommen werden).

Fur den eigentlichen SGgevorgang wird in
die Prufkdrper-Schablonenaufnahme eine
entsprechende Wechselschablone einge-
legt.

Soll beispielsweise ein Prufkérper mit einer
Breite von 8 mm hergestellt werden, so wird
die entsprechende Wechselschablone ein-
gelegt. Diese 1GR3t zwischen Sageblatt und
Anlagefldche einen Freiraum von 8 mm.
Bei der Bestellung der Maschine sind die ge-
wunschten Prufkorperbreiten anzugelben.
Bendtigen Sie also in der Praxis 3 verschiede-
ne Prufkdrperbreiten so sind auch 3 entspre-
chende Wechselschablonen zu bestellen.

Der Vorteil dieses Systems ist der schnelle
Wechsel von zu sdgenden Breiten ohne
muhevoll Anschlage verstellen zu mussen.
Selbst nach Abnahme der gesamten Vor-
schubeinrichtung bleiben die MaRe nach
erneutem Aufsetzen stets vorhanden.

Dazu sind in der Tischplatte prdzise Bohrun-
gen angebracht, in die PaBstifte der Vor-
schubeinrichtung einrasten kbnnen.
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Montage:

Die gesamte CUTJET - Option wird auf der
Tischplatte rechts des Sageblattes mittels
RAndelschrauben montiert.

Links des Sageblattes bleibt deshallb genu-
gend Platz frei, um einen Parallelanschlag
anzubringen um Grobzuschnitte von Platten-
materialien vorzunehmen oder andere prdzi-
se Schnifte anfertigen zu konnen.

KUhlung:

Die angefuhrte Micro-Sprihnebeleinrichtung
bzw. Eisluft-Kuhleinrichtung kuhlt das Sage-
blaft mit einem microfeinen Wassernebel
bzw. gekuhlter Luft um die Gratbildung auf
ein Minimalma zu reduzieren.

Der Micro-Spruhnebel kann mittels Schalter
ein- und ausgeschaltet werden. Der Ver-
brauch an Wasser betragt pro Stunde nur
ca. 100 ml.

Die Benebelung des rotierenden Sageblattes
erfolgt unterhalb der Tischplatte, sodal im
Arbeitsoereich, also oberhall der Tischplatte
keine Belastigung durch Spruhnebel eintritt.
Ein Teil der Wassermenge verdunstet am
Sageblatt, der andere Teil wird - gebunden
mit SGgestaub - durch die Absauganlage
und den Absaugarm abtrans-portiert.

FUr die SGgebearbeitung von Kunststoffarten,
fur die Sie im DIATOOL 63 Prospekt kein geeig-
netes Sageblatt finden, z.B. Kunststoffarten mit
Fullstoffen, liefern wir entsprechende Sonder-
Sageblatter.

In diesem Fall bitten wir Sie, Proben des je-
weiligen Materials an unser Labor einzusen-
den (Fullstoffe sind z.B. Glasfasern, Kreide,
Quarzmenhl efc.).

Schnittzeiten:

Durch die hohe Drehzahl des Antrielosmotors
werden Schnittzeiten von 10 bis 50 mm/Sek.
erreicht. In Abhangigkeit von Materialdicke
und Materialbeschaffenheit kdnnen sich
diese Werte auch andern.



M -cHNISCHE

BESONDERHEITEN

Anfrietb 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, Riemenscheiben
und Antriebswellen werden aus Massiv-
Rohmaterial durch Drehen, Frdsen und
Schleifen auf Prazisions-CNC Maschinen
gefertigt.
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Stanz- und Biegeteile kommen aus Toleranz-
und StabilitGtsgrinden nicht zum Einsatz.
ZUlieferteile wie Motoren, Regelelekfroniken
und Lager werden nach unseren Fertigungs-
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 dndern kdnnen, bitten
wir Sie im Bestellfall vorher anzufragen.



Prdzision fur Labor und Produktion

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



