MC-Nylon-®Platten

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

Ausfiihrungen: Standard/gleitfahig/hochfest/leitfahig/witterungsbestandig

Garantierte Rechtwinkligkeit

Kreissdge

6 Seiten gefrést

- ™ : * Toleranz MaBe A und B * T Toleranz, Wélbung und Torsion
.Vorgebohrte Ausfiihrung Ausfiih- [MKategorie/ Far- 9 _ _
rung Werkstoff be temperatur A, B | Toleranz Mag o Toleranz |  Wobungund Torson
MCA  [standard/MC901 blau Einheit: mm|  AB MaBT [ auf1000mm
MCAW [standard/MC900NG e | -40~120°C ~99 +05 5,710 [ o] max12%
MCAS |Schiittvariante/MC703HL | Lila 5~30 | 100~250 [ =+0.75 12,1520 | | max 1.0%
MCAY  |Hochfest’/MC602ST dunkelbraun [Umgebungstemp. ~150°C 251~ +1.0 25,30 0~+2.0 | max.0.4%
MCAPS |Wetterfest/MC801 Dunkelgrau 0%
MCCA |Leitfahigkeit CDR2/MC501CDR2 | Schwarz
) MCDA | Leitahigkeit COR6/MCS01CDRG | Schwarz|  ~120°C
(DEigenschaften BE'S.953 m MCEA |Leitfahigkeit CDR9/MC501CDR | Schwarz |lmgebungsem. ~150°C
(®A>B o
2H asevatemem-Dhusvenl— 4H - Sotaubennem- Ause 6H f Sctaubemnem- A
N (Durchgangsbohrung) N (Durchgangsbohrung) N (Durchgangsbohrung) T
Z (Senkbohrung) Z (Senkbohrung) (Senkbohrung)
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verschiedene Fertigungszwecke genutzt. Verfiigbar sind Oberfléchenbehandlung, Kreissége und Frésen. *Fir i 2uf und Ei siehe S.951.
Hl Standardausfiihrung Ausfiih- [MKategorie/ Far-  Toleranz MaBe A und B * T Toleranz, W6lbung und Torsion
rung Werkstoff be A, B | Toleranz MaB = Toleranz | WolwngundTosion
MCA _|Standard/MC901 blau Einheit:mm|  AB MaBT [ auf 1000mm
MCAW |Standard/MC300NC | - ~99 +05 5,710 | | max1.2%
MCAS |Schiittvariante/MC703HL | Lila 5~30 | 100~250 | =0.75 12,1520 | | max 1.0%
MCAY |Hochfest/MC602ST dunkelraun 251~ +1.0 25,30 | 0~+2.0 ,
MCAPS | Wetterfest/MC801 Dunkelyau 40~60 | ~300 0-45 10,5060 | 0-+3.0 max. 0.4%
MCCA | Leitahigkeit CORAMC501CDR? [ Schwarz - i
_ M CDA | Leifahigkeit CORGMCE01CORG | Schwarz BT 4 Seiten | Ober/Untersefte
(PEigenschaften BES.953 m MCEA |Leiénigkeit CORY/MCS01CORY | Schwarz : “9 Bohr-.rnefhode chabdhndung | BON-methode ey
(@Fir Kunststoffblicke, siehe S.1024. ke ) Kreissége Werkstoff |~
Garantere Rechtwinkligkeit bei Kreissigenschniten N~ Kreissége / Werkstoff ~
4-seitig Frasen (4F) Frésen | werkstoff | ~
' 6-Oberfldche Frasen (6F) Frésen y Frasen ?
Ober-/Unterseite gefréast (2F) Kreissége / Frasen g/
o * Prazisionsgarantie
Oberflichenbehand- Breitenparallelilﬁ-l inkligkeit der Bezugs-fidche
lung pro 100mm
Garantierte Rechiwinkligkeit bei Kreissagenschnitten (NT)
4-seitig Frasen (4 0.1 0.1
(®A>B A L—»‘ —(F)
6-Oberflache Frasen (6F)
(%) Bei 4-seitig bearbeiteten Platten ist die Referenzflédche mit einem Aufkleber markiert.
lStandardausfiihrung
Teilenummer | MaBbereich nach A B T
Ausfiihrung Toleranz Maf T Toleranz MaB A, B Werkstoff
Kreissédge 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 verfiigbar
o MCEA 10, 12, 15, 20, 25
20~500 | 20~400
Sonstige 5,7, 10, 12, 15, 20, 25, 30
(Standard, blau) S 5 5 m A S~ = g =
(Standard Garantierte Rechtwinkligkeit bei Kreissdgenschnitten (NT) | 0.5mm-Schritte vorgefertigt
elfenbeinfarben) 15,7,10 T12,15,20 T25,30 MCEA 10, 12, 15, 20, 25
(Gleitfahig) vebnt Q  0~+03 0~+04 20~500 | 20~400
(hochfest) o N +0.2 +0.3 Sonstige 5,7, 10, 12, 15, 20, 25, 30
(witter M -0.3~0 -0.4~0
(elektrische Leitfahigkeit 4-seitig Frasen (4F) 0.1mm Schritte vorgefertigt
CDR2)(elektrische Nt | & 0~+02 MCEA 10, 12, 15, 20, 25
PSS P N =01 10~400 | 10~200
Leitfahigkeit CDR6) verflighar M 02-0 Sonstige 5,7, 10, 12, 15, 20, 25, 30
(elektrische Leitfahigkeit - = - -
CDRY) 6-Oberflache Frasen (6F) 0.1mm Schritte 0.1mm Schritte
Q 0~+0.2 |Q 0~+0.2 MCEA 10~24
+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
+0.1 Nicht verfiigbar 20~400 | 20~250
M -0.2~0 Sonstige 5~29

- Kreissage

+ Garantierte Rechtwinkligheit bei Kreissdgenschnitem CANTQ

4-seitige Bearbeitung
+ 6 Seiten gefrst

:Ober-/Unterseite gefrést

- 300 - 200 -

- 200.5 - 100.5 - 10
- 150.5 - 100.3 - 15
- 100.3 - 90.5 - 10.5
- 8 - 5 - 5

(®)T40, 50 und 60 weisen eventuell Unebenheiten an den Schnittflachen auf.

@M [a]-[B]-[T]- (CRA---usw,)

Alterations’ MCA - 300 - 200 -

5 - CRA10
Eckradius Eckausschnitt
CRA
CCA ccc
Optionen
CRD CCB ~_CCD
L2
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
(9)5<CRA, CRB, CRC, CRD<100 10<A-C oder 10<B-C
Bestelln. (Bsp.)VergrBerung um | Smm-Schritie
Spez. R10 an Ecke A und CJ

CRA10-CRC10

(@Nicht verfigbar fii 4- oder 6-seitige Bearbeitung.
@Nicht verfiigbar fiir T40, 50 und 60.

(Bsp.)Wenn die Ecken A und D mit C5 aus-

geschnitten werden--» CCA5-CCD5
@ Nicht verfigbr fir 4- oder 6-seitige Bearbeitung.
®@Nicht verfiigbar fiir T40, 50 und 60.

Alterations

F! L*»‘ L—»‘ Nenn-@ | b (min. Wert)
A A 3~10 2.5
Einzelheiten zur Fertigung del: Bohrung _ i Oberflichenbe- 4 Seiten Ober-/Unterseite
N i M (Gewind ) Wl Tabelle 11 Details| handlung Bohr-methode | S0 | Bohrmethode | S0
8|10 —] St 34|56 (8|10 Krei: Kreiss4g Werkstoff |~
‘ 5w % - o lsslaslssles| o |11 | Ober-/Unterseite gefrast | Kreissage | ./ | Frasen | &/
: 14 ’}—L" 3lals|e|s]i0
4 9|~ | [ Bestein | (sp) M4-L6 L las|6|75] o |12]15
Gt ergetell: 6| 8|10]1216]20
lVorgebohrte Ausfiihrung
Bereich fiir MaB
Ausfiihrung ToleranzMaB T [ Anz. Bohrungen B | TrachWerstof T 7 a
Kreissage 1mm-Schritte vorgefertigt 0.5mm-Schritte
MCA ) 6~491.5
2H (Horizontal) MCEA 10, 12, 15, 20, 25 (2H, 4H) 4.5~395.5
MCAW 2HL (Vertika) | 50 500 | 20-400 4.5-3955 (2H)
MCAS oh Sonsti 5,7, 10, 12, 15, 20, 25, 30 62185 2L 4H, o1
MCAY onsfloe | >0 IRTTE 6H) et 4.6
MCAPS Ober-/Unterseite gefrast (2F) 1mm-Schritte 0.1mm Schritte 0.5mm-Schritte
MCCA ) 6~391.5
2H (horizontal) MCEA 10~24 (2H, 4H) 4.5~245.5
MCDA 2HL (vertika) | 50_400 | 20-250 4.5~395.5 (2H)
MCEA 4H B - (2H) 6~241.5
6H Sonstige 5~29 6~(1Ba?.5 (2HL, 4H, 6H)
o (®Spezifikationsbereich fir MaB F: Bei 2H und 4H, d(d1)+2.5<F<A-d(d1)-5; bei 2HL,
M e e d(d1)/2+2.5<F<A-d(d1)/2-2.5; bei BH, d(d1)+2.5<F<(A-d(di)-5)/2.
MaB T Gewindeeinsatz @Spezmkatlonsberemh fiir MaB G: Bei 2H, d(d1)/2+2.5<G<B-d(d1)/2-2.5; bei 2HL, 4H und 6H,
N M L d(d1)+2.5<G<B-d(d1)-5
(®Fiir vorgebohrte Ausﬂ]hrung N (Durchgangsbohrung) oder Z (Senkbohrung) wahlen; fiir Gewinde-
5~6 3 3 einsatz M (Gewindeeinsatz) oder L (Einsatztiefe) wéahlen.
4 (Gewindeein-
7~9 5 3 5 6 satzlinge) Ordering lVorgebohrte Ausfﬁhrung
Auswahl
10~14 g 3 4 5 6 8 10|aus Tabelle Example il El . - El @ . ﬂ
1 MCDA4H - 200 - 155 - - F160 - G120 - N4
15-30] 10 3456810 MODAGH - 500 - 30 - 10 . F00 - G0 - M5 - L7.5

e - [&]- 8] - (-] -] - i - 0010

MCA2H - 50 - 40 - 5 - F10 - G20 - - XC10

Bohrungsposition von links

Bohrungsposition von unten

—4 4 - 4
Onti =) o[ =) -
ptionen o
—¢ 4 =
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




