MC-Nylon-®Platten

W VIC Nylon® ist der am haufigsten verwendete Werkstoff unter den technischen Kunststoffen und wird fiir

verschiedene Ferti szwecke genutzt. Verfiigbar sind Oberfla

ing, Kreissége und Frasen.

*Fir Ei

Ausfiihrungen: Standard/gleitfahig/hochfest/leitfahig/witterungsbesténdig

2uf

und Ei siehe $.951.

OO

6 Seiten gefrast

Kreissége

Garannerte Recnmnkllgkelt

4-seitig Frésen

Ober-/Unterseite gefrést

= m n Toleranz MaBe A und B * T Toleranz, Wolbung und Torsion
Standardausfiihrun Ausfiih- [MKategorie/ Far- :
[ | g rung Werkstoff be {emperatur A, B | Toleranz Mab = Toleranz | WobugundTsion
MCA  |Standard/MC901 blau Einheit: mm| A B MaBT [ auf 1000mm
MCAW | Standard/MCIOONC T | -40~120°C ~99 +0.5 5,710 | | max1.2%
MCAS |Schittvariante/MC703HL | Lila 5~30 | 100~250 | =+0.75 12,1520 | 7 [ max.1.0%
MCAY |Hochfest/MC602ST dunkelbraun {Umgebungstemp. ~150°C 251~ +1.0 25,30 0~+2.0 max. 0.4%
MCAPS |Wetterfest/MC801 Durkelgrau ST 40~60 | ~300 0~+5 40,50,60 | 0~+3.0 x 0%
MCCA | Leitihigkeit COR2/MC501CDR | Schwarz S P
- ° 3 E 4 Seiten er-/Unterseite
MCDA |ntistatisch CDRG/MCS01 CDRG | Schwarz|  ~120°C Oberflachenbehand
(®Eigenschaften BE"S.953 mm st e s oh lung Bohr-methode | 7%= | Bohr-methode | Jisss
MCEA. (ot SRS o0 | SEhwar e 51 Kreissage (-) Kreissige Werkstoff |~
(@Fiir Kunststoffblicke, siehe S.1024. e 9 —
Garantierte Rechtwinkigheit bei Kreisségenschniten (T~ Kreissége / Werkstoff ~
4-seitig Frasen (4F) Frésen g/ Werkstoff ~
6-Oberfliche Frasen (6F) |  Frisen %1 Frasen 4
Ober-/Unterseite gefrast (2F) Kreissdge / Frasen g/
m * Prézisi antie
Oberflichenbehand- Breitenparallelitiivl it der Bezugs-fléche
lung pro 100mm
Garantierte Rechtwinkligkeit bei Kreissagenschnitten (NT)
Fréasen (4 0.1 0.1
(®A>B A L—»‘ —(F)
6-Oberflache Frasen (6F)
(%) Bei 4-seitig bearbeiteten Platten ist die Referenzfléche mit einem Aufkleber markiert.
lStandardausfiihrung
_Teilenummer [ MaBbereich nach A \ B T
Ausfiihrung e | Tornz e T Toleranz MaB A, B | Werkstoff \
Kreissdge 1mm-Schritte vorgefertigt
20~500 | 20~400 | 5,7, 10, 12, 15, 20, 25, 30
MCA
Nicht 40~300 | 40~300 40, 50, 60
verfiigbar Nicht verfligbar
g MCEA 10, 12, 15, 20, 25
20~500 | 20~400
Sonstige 5,7,10, 12, 15, 20, 25, 30
Garantierte Rechtwinkligkeit bei Kreissdgenschnitten (NT) | 0.5mm-Schritte vorgefertigt
MCA  (Standard, blau) 15,7, 10 T12,15,20 T25,30] MCEA 10, 12, 15, 20, 25
MCAW (Standard, elfenbeinfarben) - Nicht Q 0-40.3 0~40.4 0~405 20-500 | 20-400
MCAS (Gleitfahig) verfiighar N 402 +03 +04 s q - -
+0.; +0. +0. onstige 5,7,10, 12, 15, 20, 25, 30
MCAY  (hochfest M -03-0 -0.4~0 -0.5~0
MCAPS  (witterungsbest 4-seitig Frésen (4F) 0.1mm Schritte vorgefertigt
MCCA  (elekirische Leitfahigkeit CDR2)
o " Q 0~+0.2 MCEA 10, 12, 15, 20, 25
MCDA  (Antitaisch CORGMC01 CORG) | Nicht 00 10~400 | 10~200 L
- . . verfiighar - N
MCEA  (Antistatisch/Ausfiihrung filr M -0.2~0 Sonstige 5,7,10, 12, 15, 20, 25, 30
sehr hohe Temperaturen CORY/ 6-Oberfliche Frisen (6F) 0.1mm Schritte 0.1mm Schritte
MC501 CDR9)
Q 0~+0.2 |Q 0~+0.2 MCEA 10~24
6F N 0.1 N =01 10~400 | 10~200
M -02-0 |M -0.2~0 Sonstige 5~29
Ober-/Unterseite gefrast (2F) 1mm-Schritte 0.1mm Schritte
Q 0~+0.2 MCEA 10~24
2F N =01 Nicht verfiigbar 20~400 | 20~250
M -0.2~0 Sonstige 5~29
(®)T40, 50 und 60 weisen eventuell Unebenheiten an den Schnittflachen auf.
-[a]-[8] - & == (2] -[2]- [7] - CRA--usw)
- Kreissige MCA - 300 - 200 - Alterations MCA - 300 - 200 - 5 - CRA10
« Garantierte Rechtwinkligheit bei KeissdgenschnitlCANTQ. - 200.5 - 100.5 - 10
4-seitge Bearbeitung MCA4FN - 150.5 - 100.3 - 15 - -
-6 Setengefst MCAGFMM - 100.3 - 905 - 10.5 Eckradius Eckausschnitt
:Ober-/Unterseite gefrast MCA2FQ - 80 - 50 - 5 CRA R
CCA ccc
Optionen @
CRB CRD CCB ~_CCD
Lo
Code CRA, CRB, CRC, CRD CCA, CCB, CCC, CCD
RadiusvergroBerung an beliebiger Ecke. | Beliebiger Eckausschnitt.
R = 5mm-Schritte (£)10<A(B)-R(2R) 5 < Eckausschnitt < 50
()5<CRA, CRB, CRC, CRD<100 10<A-C oder 10<B-C
Bestelln. (Bsp.)VergroBerung um | Smm-Schritie
Spez. R10 an Ecke A und C)
CRA10-CRC10 (Bsp.)Wenn die Ecken A und D mit C5 aus-
@ Nicht verfiighar fir 4- oder 6-seftige Bearbeitung. geschnitten werden--» CCA5-CCD5
@Nicht verfiigbar fiir T40, 50 und 60. @ Nicht verfigbar f 4- oder 6-seitige Bearbeitung.
@Nicht verfiigbar fiir T40, 50 und 60.

. Ausfiih- [MKategorie/ Far- * Toleranz MaBe A und B * T Toleranz, Wolbung und Torsion
el AT i rung Werkstoff be | temperatr A, B | Toleranz MaB T Toleranz | WibungundTorsin
MCA  [Standard/MC901 blau Einheit: mm|  AB MaBT | auf 1000mm
MCAW [Standard/MC900NC S | -40~120°C ~99 £0.5 5,710 | o] max12%
MCAS [Schittvariante/MC703HL | Lila 5~30 | 100~250 +0.75 12,15,20 e max. 1.0%
MCAY [Hochfest/MC602ST dunkelbraun Umgetungstemp. ~150°C 251~ +1.0 25,30 0~+2.0 | max.0.4%
MCAPS |Wetterfest/MC801 Dunkelgrau 0%
MCCA |Leitfahigkeit CDR2MC501CDR2 | Schwarz
MCDA | Antstatisch CORG/MC501 CDRG |Schwarz|  ~120°C
(DEigenschaften B¥'S.953 IEH[U Antistaisch / Ausfirun
q fiir sehr hohe "
MCEA | tomperaren coRacant cong | Sorvarz st 1500
(®A>B o
2H -Scrabemen-J Ausve 2HL Saemen- sl 4H 4Schvaubennemn-0 Ausvat 6H fSctvaubemem- Ausva
'N (Durchgangsbohrung) N (Durchgangsbohrung) N (Durchgangsbohrung) N (Durchgangsbohrung) I
Z (Senkbohrun: Z (Senkbohrun Z (Senkbohrun (Senkbohrun:
Z Senkoorrung) Z Senkdonung) z ung) z ung) f%
o — @ oo oo o|o
D | .
° - L R
F F! L#»‘ L—»‘ Nenn-@ | b (min. Wert)
A A A 3~10 2.5
Einzelheiten zur Fertigung del_' BJohljung _ _ : Oberflichenbe- 4 Seiten ] Ober-/Unterseite_
N g z 9) M (Gewir ) W Tabelle 11 Detals| handlung Bohr-methode mmm Bohr-methode mﬁm;
@ St | 34|56 (8|10 —1 Sl |34 |56 (8|10 Kreissi Kreiss4g Werkstoff |~
i miraa - d |as|as]s5]65] 9 1 E d |35[as[ss[65] 9|11 | _Ober-/Unterseite gefrast | Kreissage J/ Frésen v
| | dr |65(8|95[11]|14 JLL* 3(4|5|6|8(10
4 \d\ h |4]5[6]|7|9 Bestellnr. | (Bsp.) M4-L6 L |45|6 [7.5] 9 |12|15
@L<
(OBaLe5<T ergetell 6|8 [10]12[16]20
lVorgebohrte Ausfiihrung
Teilenummer A B Bereich fiir MaB T F G
Ausfiihrung ToleranzMaB T [ Anz. Bohrungen T nach Werkstoff
Kreissa 1mm-Schritte vorgefertigt 0.5mm-Schritte
MCA (Standard, blau) X 6~491.5
2H (Horizontal) MCEA 10, 12, 15, 20, 25 (2H, 4H) 4.5~395.5
MCAW - Gt senste) | o verigoar | 2HL Vertial | 20500 | 20-400 45-305.5 e
MCAS  (Gketiig ’ g: i i Sonsti 5,7,10, 12, 15, 20, 25, 30 6%%5)5 2?I[349J€H
MCAY  (hochfesh onstige , 7,10, 12, 15, 20, 25, o (2HL, 4H, 6H)
MCAPS (Wit Ober-/Unterseite gefrast (2F) 1mm-Schritte 0.1mm Schritte 0.5mm-Schritte
Jektrische Leitzhigheit CORY 6-~391.5
MCCA et Letiget (0F2 2FQ) 0-402 2H (horizontal) MCEA 10-24 (2H, 4H) 4.5-2455
MCDA  (Aisatisch CORG/MCS01 CORS) : 2HL (vertikal) 4.5~395.5 (2H)
MCEA  (isaischAusitmngfirsetrhoe 2FN - 0 4H 20-400 | 20~250 (2HL) 6~241.5
istaischvAusfirung f sehr 09~ . 1A
i e 02-0 6H Sonstige 5~29 6~(16ﬂ)5-5 (2HL, 4H, 6H)
o (®Spezifikationsbereich fir MaB F: Bei 2H und 4H, d(d1)+2.5<F<A-d(d1)-5; bei 2HL,
N MehnslEchiing =i d(d1)/2+2.5<F<A-d(d1)/2-2.5; bei 6H, d(d1)+2.5<F<(A-d(d)-5)/2.
MaB T &L Senkbohrung Gewindeeinsatz @Spenflkanonsberelch fiir MaB G: Bei 2H, d(d1)/2+2.5<G<B-d(d1)/2-2.5; bei 2HL, 4H und 6H,
— d(d1)+2.5<G<B-d(d1)-5
N z M L (®Fiir vorgebohrte Ausﬂ]hrung N (Durchgangshohrung) oder Z (Senkbohrung) wahlen; fiir Gewinde-
5~6 3 - 3 4 einsatz M (Gewindeeinsatz) oder L (Einsatztiefe) wéahlen.
4 (Gewindeein-
7~9 34 3456 satzlénge) . [lVorgebohrte Ausfithrung
s Auswahl Ordering
10~14 g 456 |3 45 6 8 10| aus Tabelle Example : . [T]-[F]-[6]- [umnes]
1 MCDA4H - 200 - 155 - 5 - F160 - G120 - N4
15-30| 10 | 45683 456 810 MCDA4H - 500 - 300 - 10 - F300 - G200 - M5 - L75

Allerations.

e - (4] - (8- 1] - -] - ot - 0010

MCA2H - 50 - 40 - - F10 - G20 - - XC10

Bohrungsposition von links

Bohrungsposition von unten

—4 4 - 4
Onti =) u[ =) -©
ionen o
° — a
XC F [F
A A
Code XC YC
XC = 0.5mm-Schritte YC = 0.5mm-Schritte
(®(Ausfiihrungen 2H, 4H) ®d(d1)/2+2.5<YC<B-G-d(d1)/2-2.5
Spez. d(d1)/2+2.5<XC<A-F-d(d1)/2-2.5 ®@Nicht verfiigbar fiir 2H.

(®(Ausfiihrung 6H)
d(d1)/2+2.5<XC<A-2F-d(d1)/2-2.5




