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NOTE :

1. 지정하지 않는 공차는 아래와 같음.

    0 - 50mm : ± 0.1

    51 - 100mm : ± 0.2

    101~200mm : ±0.4

    201 - 400mm : ± 1.0

2. 부품 번호 및 재료 표시는 도면을 따라야 할 것.

3. *  는 주요 치수이고 관리해야 할 것.

4. 본 도면은  부분적인 치수도면이므로 지정되지 않은 치수는 3D 모델을 참고할 것.

5. 외관 측면의 곡면과 모서리는  3D 모델을 참조할 것..

6. PARTING LINE, EJECTOR PIN, GATE 위치는 IR-ROBOT과 협의 할 것..

7. EJECTOR PIN MARK는 표면에서 돌출되어서는 안됨,  오목 깊이 0.3MM 이하일 것.

8. FLASH 발생하는 경우 0.1 이하일 것. 

9. PARTING LINE MISMATCH는 0.1MM 이하.

10. 지정되지 않은 DRAFT ANGLE는 1도 이내일 것..

11. SINK등을 방지하기 위해 SUPPIER 책임하에 관리 될 것.

12. 표시되지 않은 RIB두께는 1.6MM이고  DRAFT ANGLE은 0.3 ~ 0.5도 일 것.

13. 재질는 ROHS를 준수할 것.

14. 부품에 그리스 및 기타 오염 물질이 없을 것.

15. 시각적으로 면에는 자국이 없을 것.

NOTE :

1. 지정하지 않는 한 공차는 아래와 같음.

   0 - 20mm : ± 0.1

   21 -50mm : ±0.2

   51 -100mm : ±0.3

   101 -150mm : ±0.4

2. *  는 주요 치수이고 관리해야 할 것.

3. 재료 밀 공급 업체 : NIPPON STEEL

4. 재료 코드 : SECC 21QS1, 두께 = 1.2mm

5. BURR는 0.05mm를 초과하지 않을 것.

  (부상을 초래할 수 있는 모든 버는 제거해야 할 것.) 

6. 지정되지 않은 모서리 반경은 최대 R0.5일 것.

7. 지정되지 않은 내부 굽힘 반경은 R0.2일 것.

8. 모든 BENDING 치수는 BENDING의 접선점에서 측정할 것.

9. 재료는 ROHS를 준수할 것.

10. 긁힘, 먼지 및 기타 오염 물질이 없을 것.

NOTES:

1. UNLESS OTHERWISE SPECIFIED, GENERAL TOLERANCES ARE:

    0 - 50mm : ± 0.1

    51 - 100mm : ± 0.2

   101 - 200mm : ± 0.4

   201 - 400mm : ± 1.0

2. PART NO AND MATERIAL INDICATION MUST FOLLOW DRAWING.

3. * DENOTES KEY CHARACTERISTIC DIMENSION(S).

4. THIS IS PARTIALLY DIMENSIONED DRAWING USED IN CONJUCTION WITH 3D MODEL.

    ANY UNSPECIFIED DIMENSIONS  REFER TO 3D MODEL.

5. CURVED SURFFACE OF APPEARANCE SIDE REFER TO  3D MODEL.

6. ALL SPLIT LINES, EJECTORS AND FEED POINTS LOCATIONS TO BE AGREED BY IR-ROBOT

7. EJECTOR PIN MARKS MUST NOT PROTRUDE FROM THE SURFACE. CONCCAVE DEPTH 0.3 Max.

8. FLASH TO BE 0.1MAX.

9. PARTING LINE MISMATCH TOO BE 0.1 MAX.

10. UNLESS SPECIFIEED DRAFT ANGLES TO BE MIN. 1 DEG. 

11. SUPPLIER REPONSIBBILITY TO CONDUCT DFM TO PREVENT SINK, ETC

12. MATERIAL MUST BE ROHS COMPLIANT.

13. RIB THICKNESS WITHOUT THE INDICATION TO BE 1.6MMM(ROOT)

     DRAFT ANGLE TO BE 0.3 ~ 0.5 DEG. OR WITHIN TOLERANCE.

14. APPERANCE TO BE MANAGED  BY LIMIT SAMPLE OF MOLDING SPECIMENS.

15. PART MUST BE FREE FROM GREASE AND OTHER CONTAMINANTS.

16.  VISUAL FACES MUST BE FREE OF MARKS. 

NOTE :

1. UNLESS OTHERWISE SPECIFIED, GENERAL TOLERANCES ARE: 

    0 - 20mm : ± 0.1

    21 -50mm : ± 0.2

    51 -100mm : ± 0.3

   101 -150mm : ± 0.4

2.. * INDICATES CONTROL DIMENSIONS.

3. MATERIAL MILL SUPPLIER : NIPPON STEEL

4. MATERIAL CODE : SECC 21QS1, THICKNESS = 1.2mm

    MATERIAL MUST COMPLY TO JIS G3313

5. BURRS SHALL NOT EXCEED 0.05mm. 

   ALL BURRS THAT MAY RESULT IN INJURY SHALL BE REMOVED.

6. UNSPECIFIED CORNER RADIUS TO BE R0.5 MAX.

7. UNSPECIFIED INSIDE BENDING RADIUS TO BE R0.2.

8. ALL BENDING DIMENSION TO MEASURE AT THE TANGENT POINT OF THE BENDS.

9. MATERIAL USED AND PARTS PRODUCED MUST COMPLY ROHS 

 REQUIREMENT.

10.  SURFACE TO BE FREE FROM SCRATCHES, DIRT AND OIL.
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NOTE:
1. ACCESSORY PART : END TIP U-TYPE, PIN HINGE D3XL8.6, E-RING(ID2X OD5 XT0.4) 2PCS
2. ACCESSORY PARTS TO BE CONNECTED TO OTHER PARTS LIKE THE FIXED PARTS.
3. UNSPECIFIED TOLERACNE TO BE +/-0.2MM.

 < Without accessory >
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NOTE :

1. 지정하지 않는 공차는 아래와 같음.

    0 - 50mm : ± 0.1

    51 - 100mm : ± 0.2

    101~200mm : ±0.4

    201 - 400mm : ± 1.0

2. 부품 번호 및 재료 표시는 도면을 따라야 할 것.

3. *  는 주요 치수이고 관리해야 할 것.

4. 본 도면은  부분적인 치수도면이므로 지정되지 않은 치수는 3D 모델을 참고할 것.

5. 외관 측면의 곡면과 모서리는  3D 모델을 참조할 것..

6. PARTING LINE, EJECTOR PIN, GATE 위치는 IR-ROBOT과 협의 할 것..

7. EJECTOR PIN MARK는 표면에서 돌출되어서는 안됨,  오목 깊이 0.3MM 이하일 것.

8. FLASH 발생하는 경우 0.1 이하일 것. 

9. PARTING LINE MISMATCH는 0.1MM 이하.

10. 지정되지 않은 DRAFT ANGLE는 1도 이내일 것..

11. SINK등을 방지하기 위해 SUPPIER 책임하에 관리 될 것.

12. 표시되지 않은 RIB두께는 1.6MM이고  DRAFT ANGLE은 0.3 ~ 0.5도 일 것.

13. 재질는 ROHS를 준수할 것.

14. 부품에 그리스 및 기타 오염 물질이 없을 것.

15. 시각적으로 면에는 자국이 없을 것.

NOTE :

1. 지정하지 않는 한 공차는 아래와 같음.

   0 - 20mm : ± 0.1

   21 -50mm : ±0.2

   51 -100mm : ±0.3

   101 -150mm : ±0.4

2. *  는 주요 치수이고 관리해야 할 것.

3. 재료 밀 공급 업체 : NIPPON STEEL

4. 재료 코드 : SECC 21QS1, 두께 = 1.2mm

5. BURR는 0.05mm를 초과하지 않을 것.

  (부상을 초래할 수 있는 모든 버는 제거해야 할 것.) 

6. 지정되지 않은 모서리 반경은 최대 R0.5일 것.

7. 지정되지 않은 내부 굽힘 반경은 R0.2일 것.

8. 모든 BENDING 치수는 BENDING의 접선점에서 측정할 것.

9. 재료는 ROHS를 준수할 것.

10. 긁힘, 먼지 및 기타 오염 물질이 없을 것.

NOTES:

1. UNLESS OTHERWISE SPECIFIED, GENERAL TOLERANCES ARE:

    0 - 50mm : ± 0.1

    51 - 100mm : ± 0.2

   101 - 200mm : ± 0.4

   201 - 400mm : ± 1.0

2. PART NO AND MATERIAL INDICATION MUST FOLLOW DRAWING.

3. * DENOTES KEY CHARACTERISTIC DIMENSION(S).

4. THIS IS PARTIALLY DIMENSIONED DRAWING USED IN CONJUCTION WITH 3D MODEL.

    ANY UNSPECIFIED DIMENSIONS  REFER TO 3D MODEL.

5. CURVED SURFFACE OF APPEARANCE SIDE REFER TO  3D MODEL.

6. ALL SPLIT LINES, EJECTORS AND FEED POINTS LOCATIONS TO BE AGREED BY IR-ROBOT

7. EJECTOR PIN MARKS MUST NOT PROTRUDE FROM THE SURFACE. CONCCAVE DEPTH 0.3 Max.

8. FLASH TO BE 0.1MAX.

9. PARTING LINE MISMATCH TOO BE 0.1 MAX.

10. UNLESS SPECIFIEED DRAFT ANGLES TO BE MIN. 1 DEG. 

11. SUPPLIER REPONSIBBILITY TO CONDUCT DFM TO PREVENT SINK, ETC

12. MATERIAL MUST BE ROHS COMPLIANT.

13. RIB THICKNESS WITHOUT THE INDICATION TO BE 1.6MMM(ROOT)

     DRAFT ANGLE TO BE 0.3 ~ 0.5 DEG. OR WITHIN TOLERANCE.

14. APPERANCE TO BE MANAGED  BY LIMIT SAMPLE OF MOLDING SPECIMENS.

15. PART MUST BE FREE FROM GREASE AND OTHER CONTAMINANTS.

16.  VISUAL FACES MUST BE FREE OF MARKS. 

NOTE :

1. UNLESS OTHERWISE SPECIFIED, GENERAL TOLERANCES ARE: 

    0 - 20mm : ± 0.1

    21 -50mm : ± 0.2

    51 -100mm : ± 0.3

   101 -150mm : ± 0.4

2.. * INDICATES CONTROL DIMENSIONS.

3. MATERIAL MILL SUPPLIER : NIPPON STEEL

4. MATERIAL CODE : SECC 21QS1, THICKNESS = 1.2mm

    MATERIAL MUST COMPLY TO JIS G3313

5. BURRS SHALL NOT EXCEED 0.05mm. 

   ALL BURRS THAT MAY RESULT IN INJURY SHALL BE REMOVED.

6. UNSPECIFIED CORNER RADIUS TO BE R0.5 MAX.

7. UNSPECIFIED INSIDE BENDING RADIUS TO BE R0.2.

8. ALL BENDING DIMENSION TO MEASURE AT THE TANGENT POINT OF THE BENDS.

9. MATERIAL USED AND PARTS PRODUCED MUST COMPLY ROHS 

 REQUIREMENT.

10.  SURFACE TO BE FREE FROM SCRATCHES, DIRT AND OIL.
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 < With accessory >

NOTE:
1. ACCESSORY PART : END TIP U-TYPE, PIN HINGE D3XL8.6, E-RING(ID2X OD5 XT0.4) 2PCS
2. ACCESSORY PARTS TO BE CONNECTED TO OTHER PARTS LIKE THE FIXED PARTS.
3. UNSPECIFIED TOLERACNE TO BE +/-0.2MM.
4. UNSPECIFIED DIMENSIONS TO BE REFERRED THE DRAWING 'WITHOUT ACCESSORY'.

INDEX DIMENSION

L1(MIN POSITION) 7±0.8

L2(STROKE) 15±1

L3 4±0.8
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