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Hinweis:

Aufgrund der stdndigen Neu- und Weiterentwicklung von Produkten und lieferbaren Maschinenoptionen
sind Prospekte und Info’'s manchmal schon nach kurzer Zeit ergénzungs- und korrekturbedurftig.

Wir haben uns deshalb entschieden die Mehrzahl unserer Prospekte selbst zu drucken. Dadurch sind wir
in der Lage, angeforderte Informationen schnell und in stanadig aktudlisierter Ausgabe zur Verfligung stellen
zu kénnen.

Die Abweichung der Druckqualitét im Vergleich zu Hochglanz-Offsetdrucken bitten wir zu entschuldigen.
Im Intemet stehen Ihnen Informationen mit Bildem in hoher Auflésung zur Verflgung.

Die Maschinen auf den Prospektseiten sind meist mit optionalen Erweiterungen abgebildet. Weitere Details
Uber Zubehorteile und Optionen enthdilt die Preisliste. Bei Unklarheiten bitten wir um Ihren Anruf,

Abbildungen von Maschinen, Optionen und Zubehdr sind nicht verbindlich und kdnnen von der zu liefermden
Ware in Farbe, Form sowie technischer und konstruktiver AusfUhrung abweichen.

Informationen Uber andere Mufronic Produkte sowie Hinweise auf Messeveranstaltungen finden Sie im Intermnet
unter: www.mutronic.de



B LABOR + SERIENFERTIGUNG

e el e ool KONTURFRASEN
GRAVIEREN

BOHREN

Gleichzeitige Linear- und Kreisinter-
polation aller 3 Hauptachsen machen
die DIASTAR zu einer mulfifunktionellen
3D-CNC-Bearbeitungsmaschine.
Nachtragliche Erweiterungsmoglich-
keiten auf bis zu 8 Achsen, sowie die
Aufrastung zum Gravieren, Dosieren
und Nadelprdgen machen die Anlage
zu einer langfristig nutzbaren Investition.
Die zukunftsorientierte Quertrdgerbau-
weise erlaubt die Bearbeitung von
extrem groBvolumigen Werkstucken.

Ein neues, speziell fur die

DIASTAR - Serie entwickeltes Windows
Steuerungskonzept und praxisorientierte
Software-Raffinessen sorgen fur hohen
Bedienungskomfort,

Aluminium- und Kunststoffplatten
bohren, frldsen und gravieren.

Norm-Prufkérper frésen und
kennzeichnen.




PRAZISE FRASEN DIREKT VOM CAD Iy

Damit Sie die richtige
Produktwahl treffen kénnen,
informieren wir Sie hier Uber
entscheidende Vorteile der
DIASTAR Gesamtkonzeption:

Eine Maschine fur

alle Bearbeitungen
Um im Labor umfangreiche
mechanische Arbeiten durch-
fUhren zu kdnnen, sind unter-
schiedliche Einrichtungen
wie CNC-Prototyping-Frdse,
Graviermaschine, Dosier-
station etc. erforderlich.

Mit der DIASTAR SERIE stehen
Ihnen professionelle multi-
funktionale 3D-CNC Centren
zur Verfugung, welche ent-
sprechend ausgebaut, eine
Vielzahl derim QS- und
Prototyping-Bereich an-
fallenden Bearbeitungsarten in
einer Maschine vereinen.

Dynamische Offset-
Korrektur der Z-Achse
Sie ermdglicht Anpassungen
wdahrend des laufenden Frds-
oder Graviervorgonges ohne
das Programm ablbrechen zu
mussen. (Option)

Spielraum fur kleine

und grolke Formate
Ausser flachen Werkstucken
wie Alu- und Leiterplatten,

lassen sich auch groBvolumi-
ge Teile, beispielsweise
Gehduse, einspannen und
bearbeiten.

Ideal zur nachtraglichen An-
fertigung von Ausbruchen
etc. weill sich das komplette
Gehduse einspannen Iasst,
ohne dieses wieder in Einzel-
kormponenten demontieren
Zumussen!

Z - Arbeitsbereich

pbis 2560 mm

Die DIASTAR ist als Variante
mit einem erweiterten Hohen-
Arbeitsbereich (Option)
lieferoar.

Derartige Vorteile bietet nur
die in der Hbhe mehrfach
einstellbare Portal-X-Achse
der neuen DIASTAR SERIE.

Ausbaumoglichkeit
eingeplant

Aufgrund der grossen bau-
lichen Platzreserven ist auch
der spatere Ausbau mit
opftionalen Erweiterungen,
Neuheiten und kundenspe-
zifischen Ausrustungen je-
derzeit gewdhrleistet.

So kann beispielsweise an-
stelle der Bohr- und Fr&s-
spindel ein Sagekopf fur
Trennvorgdnge an Leiter-
plaften oder Keramik (Bild),
ein Dosieraufsatz zum 3 D-
Auftrag von Pasten, Kleber,
(Bild) etc. oder eine Kamera
fuUr Prufzwecke adaptiert
werden.

Die Méglichkeiten sind viel-
faltig.

z.B. die hochprazise Herstel-
lung von Prafkorper wie
Schulterstébe nach allen
Normen.

Fragen Sie bitte an, falls Sie
Sonderaufgaben mit der
DIASTAR SERIE realisieren
wollen.

Es bestent auch die Liefer-
maoglichkeit von Einzel-
komponenten fur kunden-
seitige Losungskonzepte.



MASCHINEN - OPTIONEN L

Die DIASTAR 1GB8t sich mit einer Vielzahl von Optionen ausstatten. Hier finden Sie einen Auszug der wichtigsten Erweite-
rungen. Die separate Preisliste enthdlt den kompletten Umfang aller lieferbaren Optionen sowie weitere Details.

Spindeln:
SF-Standard-
typen- oder
Sondermo-
delle je

nach Ein-
satz.

Microsprih-
nebel Vorrichtung
mit Absaugung:
fur glatte
Schnittkanten bei
Alu- und Kunst-
stoffen.

Linear-Werkzeug-
wechslerstat-
ionen zum
automatischen
Wechseln von
Werkzeugen.

Tischplatte mit Spann- Vakuum- und

neuer Spann- elemente zum Adhdasionstische

technik. Spannen von fUr schonendes

in X- und Platten. Spannen em-

Y-Richtung. pfindlicher Teile
wie Keramik,
Glas etc.

T-Nutentische Klemmspann- | Handhebel-
gestatten ein elemente spanner fur
universelles ziehen das | das Klemmen
Spannen von Werkstuck fest bei geringen
unterschied- gegen die vertikalen
lichen Werk- Tischplatte. Schneidkraften.
stlcken.

Spannvorrich- Auffragen von Schutzkabine:

tung fur das
sichere Fixieren
| von Platten-
material fur die
Schulterstab-
Herstellung.

unterschied-
lichen Medien
in 3D-Applikatio-
nen mit der
Dosiereinhett,

Sicherheit und
Rundumsicht
durch bruch-
feste Fenster
aus Spezial-
Kunststoff.,

Maschinen- Absaugung Wir entwickeln auch kundenspezifische
schrank mit mit Micro- Optionen nach Ihren Vorgalben, z.B.
Rollen: fitter fUr ge- spezielle Spannvorrichtungen, Zusatz-
macht die sundheitsge- einrichtungen etc.

Maschine fahrdende Bitte fragen Sie bei Bedarf an.

samt Zubehor Staube.

mobil.




PRUFKORPERHERSTELLUNG Wiy

Mit der DIASTAR Maschine lassen sich nahe-
zu adlle Schulterstab-Geometrien herstellen!

Prufkérper nach DIN, 1ISO, ASTM, Werksnormen
oder Sondermale, aus Kunststoffrohren,
Kunststoffplatten, verstarkte Kunststoffver-
bundwerkstoffe, Elastomere, thermoplasti-
sche und duroplastische Kunststoffe, usw.
maoximal 30 mm Dicke

S

DIASTAR mit T-facher Prifkdrper-Spannvorrich-
fung und Abplanstation- , Fenster mit pneu-
matischer Offnung und Steuereinheit

Pneumatisch betdtigte Prufkorper-
Spannvorrichtung 1-fach

Pneumatisch betdtigte Prufkorper-
Spannvorrichtung 5-fach

Manuell zu schliessende Prufkdrper-
Spannvorrichtung

Spannvorrichtung zur Herstellung
von Prufkorpern fur die Bruch-
mechanische Prufung nach MKP




BESCHREIBUNG iy

CNC Frasmaschine fur die Prufkorperherstellung aus plastischen Werk-
stoffen (nach DIN, EN, ISO, ASTM).

Probekorper aus bereits gefertigten Teilen oder gespritzten Platten mit entsprechenden normgerechten
Abmessungen lassen sich mit der DIASTAR SERIE auf einfache Weise reproduzierbar und prdzise herstel-
len.

Um den heutigen Anforderungen in der Prufkorperherstellung gerecht zu werden, wurde ein automati-
siertes Frasverfanren entwickelt, mit dem sich reproduzierbare Prifkorperformen aus nahezu allen
Kunststoffmaterialien herstellen lassen.

Die noch bis vor wenigen Jahren angewandten Herstellungsmethoden mittels Schablonen-Fras-
einrichtungen entsprechen nicht mehr dem heute geforderten Qualitatsniveau im Bezug auf die
Konturengenauigkeit und deren Frasoberflache. Abhdngig vom Bedienpersonal an solchen manuellen
Einrichtungen entstanden unterschiedliche Resultate, da beim Frasen mit unterschiedlichen Andruck-
kraften gegen die Schablone und mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten gearbeitet wurde.

Beim CNC-gesteuerten Frasvorgang werden derartige Fehlerquellen durch den vollautomatisierten
Bearbeitungsvorgang ausgeschlossen.

Vorteile gegenuber herkdbmmlichen Probefrasen:

1.) Aufwandige teure Schablonen entfallen.

2.) Probekorperfertigung mit reproduzierbarer Genauigkeit bezuglich der Abmessungen
(Verbesserung der Messergebnisse).

3.) Vermeidung von fehlerhaften Frasungen wie sie bei manuellem Schablonen-Kopierfrasen
entstehen.

4.) Hohe Betriebssicherheit (Verletzungen)!
5.) Vollautomatischer Arbeitsablauf (Kosteneinsparung).

Vorgehensweise:

1.) Das Basismaterial aus dem Proben hergestellt werden sollen, wird in speziellen Spannvorrich-
tungen auf der Tischplatte der Frdsmaschine fixiert.

2.) Per Mouse-Klick werden die Prufkérper-Formen nach DIN, EN, ISO oder ASTM (und andere
Normen) aus einer sogenannten Formen-Bibliothek ausgewanlt. Eine Vielzahl an wichtigen
genannten Konturen sind bereits gespeichert (Jede Prifkorper-Form bendtigt eine spezielle
Spannvorrichtung).

3.) Durch einen weiteren Tasten-Klick, wird das Material ausgewahlt. Auch hier ist eine Werkstoff-
Bibliothek lbereits softwaremassig angelegt und beinhaltet eine Vielzahl an heute lbekannten
Kunststofftypen. Durch diese Anwahl werden automatisch die entsprechenden Bearbeitungs-
parameter wie Spindeldrehzahl, Vorschubtempo etfc. vorgegeben.

4.) Nach Eingabe der Materialdicke wird das Programm gestartet, danach erfolgt ein automatischer
Bearbeitungsablauf, bis schlieBlich die komplette Kontur gefrast ist.

5.) Der Norm-Prufkorper kann fur nachfolgende Prifvorgdnge oder weitere Bearbeitungen entfnom-
men werden.



Daten-Bibliotheken:

Mit dem Kauf der Maschine und der speziellen Software erhalten Sie bereits umfassende Daten-Biblio-
theken verschiedenartigster Norm-Prufkdrperformen, sowie Werkstoffoarameter, mit wichtigen
FrGsdaten mitgeliefert.

Neue Prufkorper-Formen, welche z.B. von DIN-Ausschussen entwickelt werden, lassen sich jederzeit
nachtraglich als CAD-Daten neu in die Bibliothek aufnehmen.

Ebenso kbnnen neue Kunststofftypen mit den dazugehdrenden Bearbeitungsparametern in die Biblio-
thek aufgenommen werden.

Auch Parameter wie Drehzahl, Vorschub, Nass-/Trockenbetrieb etc., konnen nachtraglich nach
eigenen Erkenntnissen gedndert und neu abgespeichert werden.

Dadurch ist die Anlage stets an den neuesten Stand der Technik anpassbar und wird zu einem
flexiblen Instrument der Prufkorperherstellung.

Bedienung:

Die kompok?e Frasmaschine Typ DIASTAR verfUgt Uber eine moderne 3D-Windows-Steuerung mit
Windows-Bedieneroberfldche.

Nach kurzer Einarbeitungszeit kdnnen bereits Prifkdrper gefrést werden. Die Bedienung ist einfach,
Ubersichtlich und erfordert im wesentlichen nur die Eingabe von drei Daten, ndmlich Prafnorm,
Material und Materialdicke.

Thermische Belastung:

Um den Werkstoff bei der Bearbeitung nicht unndtig einer thermischen Belastung auszusetzen, wird im
ersten Bearbeitungsvorgang, dem sogenannten ,Schruppen®, die Aussenkontur in frei wahlbaren Tiefen-
Etappen abgearbeitet. Dabei wird ein einstelloares Ubermass - welches fir die weiteren Bearbeitungs-
vorgange notwendig ist - automatisch berucksichtigt.

So wird beispielsweise ein 10 mm dicker Prifkdrper in 4 Etappen (zu je 3 mm) vorgefrést. Durch die
etappenweise Bearbeitung kann der Span optimal abfliessen, die Reibungswarme wird auf ein
Minimalmass reduziert.

Im néchsten Bearbeitungsvorgang, dem ,Schlichten®, wird nun ein Teil des Ubermasses in einem einzi-
gen Konturenfrasvorgang abgetragen. Die Oberflache der Frasung ist hier bereits sehr glatt. Durch das
geringe Zustellmass von ca. 0,1 mm wird auch hier keine nennenswerte Warmeentwicklung verursacht,
Fur ein excellentes Oberflachenfinish, wird nun ein letzter Konturfrdsvorgang gestartet, bei welchem
noch ca. 0,02 mm abgetragen werden.

Nach diesem dritten Frasvorgang ist das Endmass erreicht, die Oberfldche besitzt nun je nach Werk-
stoff eine Rauhtiefe von RZ 4 bis RZ 6. Dieser Wert kann bei manchen Kunststoffen, z.B. mit Glasfaser-
fUllungen oder anderen Fullstoffen abweichen.

Werkzeugtechnologie:

Durch umfangreiche Frastests wurden in unserem Labor eine Vielzahl von geeigneten Schneiden-
formen ermiftelt, bzw. festgelegt.

Alle Werkzeugformen stehen als Fraser in VHM- und HSS-Ausfuhrung katalogmassig zur VerfUgung. Auch
Sonderwerkzeuge mit Diamant- oder Korundbeschichtung stehen zur Auswahl.

Unser Labor kann geeignete Schneidengeometrien fur neue Werkstoffe auf Wunsch entwickeln, sodass
stets optimale Fras-Oberfldchen erreichbar sind.

Referenzen:

Nachstehend nennen wir Ihnen einige Unternehmen, welche mit Maschinen der Dia-Serie Prafkdrper herstellen. Diese
Unternehmen, sefzeninihren Abteilungen unsere QS Prazisions-CNC-Frésmaschinen und Prazisions-Trennsagen ein.

Fa. DOW Rheinmunster, Fa. DOW Midland (Mi), USA, Fa. Elastogran Lemforde, Fa. Kommerling Pirma-
sens, Fa. Simona Kirn, Fa. HT-Troplast Troisdorf, Fa. Borealis A-Linz, Fa. Bayer Krefeld und Leverkusen,
Fa. Minz Limburg, Technische Universitdt Homburg, Fa. Vantico Bergkamen, Fa. EVC Wilhelmshaven,
Uni Mannheim, Fa. Verseidag Indutex Krefeld, Polymere Iland, BASF Ludwigshafen, TAYF Saudi Arabien,
Omya CH, VW Wolfsburg u. Bratislava Slovakia, Uni Bayreuth, Fa. Enrichment Technology Comp.
(ehem. URENCO) Julich u. v. m.



B BEARBEITUNGSBEISPIEL

Programmauswanhl

Programmwahil
DIN-Mr_:
DIN 53455 F3 B

PWC-weich
P C-mittel
GFE.
PU-Gluarz
Aufnahme: Hohe:
[AE (o e
Bearbeiten
’V Schruppenl Schlichtenl Alles |
GRAFIK | Ende/STOP|

1. Gewunschte DIN Nr. auswdhlen (die zu diesem Fras-Programm zugeordnete
Fras-Spannaufnahme wird rot angezeigt)

2. Zu bearbeitendes Material auswdhlen ( Eintauchtiefe, Vorschub und Spindeldreh-
zahl werden automatisch gesetzt)

3. Materialdicke ("HOhe") eintragen
4,  Am Bedienpult Schalter ,Spannsystem™ einschalten:

5. Fenster schlieBen:

6. Nach Anwdhlen der bendtigten Frasvorgdnge “Schruppen®, “Schlichten™ oder
"Alles” wird der Programmablauf gestartet.

Schruppen: Arbeitsgang in mehreren Etappen nach unten automatisch
zustellend. Bearbeitung auf Endmass plus 0,2 mm.

Schlichten: Gesamte Materialhbhe wird in einem Arbeitsgang auf das
Endmass abgearbeitet.
Alles: Schruppen und Schlichten automatisch hintereinander.

7. Der prazise gefraste Prufstab kann entnommen werden!



B Technische Ubersicht

Mechanik:

DIASTAR SERIE

Antrieb 3300 / 3400:

Motorregler:

Referenzschalter:

Endschalter:

Bohr- / Frasspindel:

Druckluftversorgung:

(Option)

Werkzeugwechsler:
(Option)

Micro-Spruhnebelein-
richtung

Staubabsaugung:
(Option)

Software:

Die gesamte FUhrungsmechanik ist eine solide Stahlkonstruktion mit
gehdarteten Prismen-Fuhrungsschienen fur die X- und Z-Achse und
doppelter FUhrung auf geschliffenen Stahlwellen mit 4 Kugelumlauf-
buchsen fur die Y-Achse (Tisch).

DIASTAR 3300 (Klasse 1): AusfUhrung mit gerolliten Kugelgewindetrieben,
minimalem Gleitreibungsanteil - dadurch hoher Wirkungsgrad, lange
Lebensdauer und hohe Positioniergenauigkeit durch schlupffreien Lauf.
DIASTAR 3400 (Klasse 0): Ausfuhrung mit geschliffenen Kugelgewinde-
friebben, diese sind in der Gewindezone gehdrtet. Die Gewinde werden
geschliffen und einer besonderen Feinbehandlung unterzogen. Eigen-
schaften wie vor, jedoch eine genauere Ausfuhrung (geringere Steigungs-
abweichung).

Der Antrieb erfolgt Uber robuste Servomotore mit hohem Drehmoment.
Der Verfanrweg aller Achsen ist ca. 2 mm vor dem mechanischen
Ende durch elektrische Endschalter begrenzt. Jede Achse verfUgt
Uber einen Referenzschalter in Form von induktiven Prdzisions-
Ndherungsschaltern, die eine hohe Reproduzierbarkeit des Referenz -
punktes sicherstellen.

DC-Servomotore, (0,3 Nm bei 4000 min'), mit Encoder

Moftorleistungstberwachung fur jede Achse einzeln,
Schleppfenhlertberwachung, Uberstrombegrenzung,
elektronische Kabelbruchuberwachung.

Induktive Prazisions-Naherungsschalter mit fest eingestelltem
Schaltabstand, Wiederholgenauigkeit des Referenzpunktes +/- 10u.

Mikroschalter, Uberfahrschalter mit Kabelorucherkennung.

Schnellfrequenzspindel 0,9 KW (Fabrikat Jager, Erweiterungen oder
andere Fabrikate nach Kundenwunsch), wahlweise mit pneumatischer
oder manuell zu 6ffnender Spannzange. Spannzangen von 1 bis 6 mm
erhdltlich, 5.000 - 60.000 min™' . Luftkihlung, Ubertemperaturabschaltung.

Eingebauter, Ieige laufender 4-Zylinder-Gegentaktverdichter mit
Druckluftkessel, Uberdruckabschalter und elektronischer Anlauf-
steuerung, wahlweise auch fur externen Pressluftanschluss.

Linear-Werkzeugwechsel-Schwenkstation fUr automatischen Werk-
zeugwechsel mit max. 24 verschiedenen Werkzeugen oder Linear-
Werkzeugwechsel-Feststation mit max. 6 Werkzeugen auf der
Arbeitsflache (Tisch).

Gegentakiverdichter, Dosierpumpe, Dosierregler, FlUssigkeits-
speicher, (Option) 2 Micro-Verneblerdlsen. Befestigung am
Spindeltfrager, Bedienung manuell oder Uber Programmsteuerung.

2000 Watt Hochleistungsabsaugung fur Staub, Spdne und Flussigkeit
(Sprahnebel), Bedienung manuell oder Uber Programmsteuerung.

3-D-Windows-Steuerung (Echtzeitsteuerung), Look ahead Funkfion, HPGL-
Schnittstelle, DIN 66025, sowie Teach IN. Spline programmierung.

Offene Datenschnittstelle (z. B. Exceldaten fur Positions- oder Messdaten).
Fur Windows 98/2000.
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DN TECHNISCHE DATEN

Mechanik

Maschinentyp:
Arbeitsbereich:
Wiederholgenauigkeit:
Symmetriegenauigkeit:
Geschwindigkeit: 1)
X-Y-Z-Antriebe: 2

Halternoment X/Y/Z- Achsen:

Auflosung:
Abmessungen:
Gewicht:
Anschlusswert:
Betriebstermperatur:

Achsantriebe:
FUhrungssysteme:

Bohr/Frasleistung:

1) abhdngig vom verwendeten Rechner,

Frasspindel

Spindeltyp:
Einsatzbereich:

Spindel-Drehzahl:
Werkzeugspannung:
Ansteuerung:

Spindelgenerator
Generatortyp:

Regelung:
Stromversorgung:
Ansteuerung:

Steuerung

Typ:
Stromversorgung:

Maschinen-Software
Typ:

Erweiterung:
Dateneingang:

DIASTAR SERIE

DIASTAR 3300/3400
ca. 495(X) x 280(Y) x 20(Z) mm
+ 0,005/0,001 mm
+ 0,05 mm
max. 100 mm/Sek.
hochdynam. Servomotore
0,3 Nm
0,00Tmm
H/B/T ca. 900-1300/1200/200 mm
ca. 150kg
230V 50Hz 16A (1Phase)
+15°C bis 25°C

v

direkt betriebene, spindelgelagerte Kugelumlauf-Gewindespindeln
Fuhrungsmechanikist eine solide Stahlkonstruktion mitgehdrteten Prismen-Fuhrungs-
schienen fur die X- und Z-Achse und doppelter FUhrung auf geschliffenen Stahl-
wellen mit 4 Kugelumlaufbuchsen fur die Y-Achse (Tisch)

Alu bis 3 mm, Kunststoffe (werkstoffabhdngig) bis zu 10 mm pro

Fréasdurchgang

2) weitere Achsen auf Anfrage

SF Spindel (Schnellfrequenz-) 0,9 KW
fUr den Einsatz von extrem

kleinen Werkzeugen (HF-Technik)

ca. 6.000 - 60.000 min !
Spannzangen T mm -6 mm

Uber SF-Generator

SF-Generator (Schnellfrequenz-), Optische Fraserbelastungsanzeige,
Uberlast- und Ubertemperatur auswertung

Drehmoment-Regelung, Stromkompensation

230V AC, 200 Watt, 50 Hz

UberMaschinensteuerung

Servomotorsteuerung
30V AC, 250/600 Watt, 50 Hz

Edi-Tasc 3D-Bahnsteuerungssoftware fur 3 Achsen X, Y und Z.
(funktionsfahig unter Windows /98/NT/2000)

ausbaubar auf weitere Achsen (bitte vor Maschinenkauf anfragen).
HPGL, DIN 66025 und Teach-In Programmierung.
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_ TE C H N |SC H E DATE N (nicht massstabsgetreu)
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A = 850 mm, Standard =100 mm

1050 mm, Option Z-Grob =180 mm

1250 mm, Option Z-Grob =360 mm
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Masszeichnung: Optionen
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DIASTAR mit eingeschwenktem Linear- DIASTAR mitZ-Grob-Hohenverstellung
Werkzeugwechsler

Anmerkung:  die Zeichnungen sind nicht verbindlich in Bezug auf das tatsdchliche Aussehen der Maschinen bzw. deren Komponenten und deren Zubehdr.
Anderungen von Abmessungen, Design, Form, Farbe und Funktion behalten wir uns vor. Bitte fragen Sie unmittelbar vor dem Kauf nach.
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D  TECHNISCHE DETAILS

Aufstellungsvarianten:

Werkbank, Labortisch DIASTAR-Maschinenschrank
Nutzhoéhe: Z=80 mm Nutzhéhe: Z=80 mm
BN [NEREN
r— —
rL—J_|
L ]
—
— lo
—
—
N [H) i) |
Werkbank oder Labortisch: l Die Nutzhohe ist die max. Hohe welche das zu

bearbeitende Werkstuck haben darf, Durch die
Optionen ,Standausrtstung" oder ,Hebeeinrichtung®
erhoht sich die Nutzhdhe, weil das Werkstuck
(siehe strichlierte Linie) durch den offenen Unterbau
entsprechend mehr Platz hat.

Den reinen Z-Arbeitshub entnehmen Sie bitte den
technischen Daten.

Die Aufstellung erfolgt auf einer vorhandenen
Werklboank oder einem stabilen Labortisch.
Die Grundfldche muss eben sein.

DIASTAR Maschinenschrank:

Ideal geeignet als mobiler Transport- und Ord-

nungsschrank, wenn die Maschine an verschie-

denen Standorten eingesetzt werden soll.

Zwei stabile Teleskop-Auszugsschubladen im

Innem des Stahlschrankes nehmen Zubehorteile DIASTAR SERIE
und Werkzeuge auf.

Die eingebaute Schalldadmmung reduziert das

Gerdusch einer Absauganlage (DIAVAC-S oder

-E Type-siehe getrenntes Prospekt) auf ein Mini-

mum.

Irturn und fechnische Anderungen vorbehalten.
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BN TECHNISCHE
BESONDERHEITEN

Anfrielb und Sicherheit

DIASTAR Prazisionsmaschinen sind - um einen
moglichst universellen und breiten Drehzahl-
pereich zu erhalten - mit hochtourigen runad-
laufgewuchteten Spezialmotoren ausgeru-
stet. Ein elektronischer Drehzahlregler steuert
die Motorspindel.

Die jeweilige Belastung wird ermittelt und bei
Bedarf automatisch Ml zusatzliche Leistung zur
VerfUgung gestellt.

Die Drehzahl ist Uber den gesamten Bereich
stufenlos einstellbar. Charakteristisch dabei
ist, daB sie bei Belastung des Motors nicht
vOllig konstant gehalten wird, sondern sich in
kritischen Situationen entsprechend anpasst.
Die Blockierneigung der Bohrer oder Fraser
und ein dadurch modglicher Werkzeugbruch
wird somit erheblich reduziert.

Material und Qualitat

Die verwendeten Bau- und Montageele-
mente (Fras- und Drehteile, Kugellager etfc.)
sind ausschlieBlich aus hochwertigen Mate-
rialien wie rostfreiem Edelstanl, eloxiertem
Spezialaluminium oder Messing hergestellt.
Besonders wichtige Konstrukfionsteile wie
Chassis, Lageraufnahmen, Riemenscheiben
und Antriebswellen werden aus ll Massiv-
Rohmaterial durch Drehen, Frdsen und
Schleifen auf Prazisions-CNC Maschinen
gefertigt.

Stanz- und Biegeteile kornmen aus Toleranz-
und StabilitGtsgrinden nicht zum Einsatz.
Zulieferteile wie Motoren, Regelelekironiken
und Lager werden nach unseren Fertigungs-
und Qualitatsvorgaben ausschlieBlich in
Deutschland, Osterreich und der Schweiz
produziert.

Die Prazision wie auch die Ersatzteilversor-
gung ist dadurch langfristig gewdhrleistet.
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Entwicklung und Fertigung

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

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

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

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

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

Weitere Optionen und Detailinformationen
enthdlt die separate Preisliste. Da sich die
Preise dndermn kdnnen, bitten wir Sie im Be-
stellfall vorher anzufragen.



Prazision fur Labor und Produktion

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



