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OVERMOLDING CORE SERIE SS & SSC
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SIZE L1 L2

102 9.9 22.2 1.5 4.8

103 12.9 24.5 1.9 6.8

1031 13.5 23.6 2.0 6.8

104 15.9 27.8 2.0 8.8

105 18.8 32.0 2.0 10.0

ATTENTION:
Règle pour tolérance de longueur :
 L1= ± 0.03 ? +0.042/-0.024 ? ± 0.05
Prise en compte du traitement
Pour des raisons de "simplification" 
Et de centrage de tolérances nous appliquons la logique ci-dessous
La tolérance et arrondie au 0.01 supérieur
 

Règle pour le Ø D servant à la fermeture du moule
Tolérance Ø D sur plan composant = ± 0.01
Nous appliquons la règle suivante, la tolérance est arrondie au 0.01 supérieur pour le maxi et inférieur pour le mini
Laiton Ø D = Code 7201 - Nickel chimique 3-6  m.
Ø D maxi = +0.01 + (2*0.006) = +0.022 soit +0.03
Ø D mini = -0.01 + (2*0.003) = -0.004 soit -0.01
Alu Ø D = Code 7602 - Nickel chimique 13-15  m.  Code 7601 - Nickel chimique 2-4  m (pas pris en compte car Ssealed)
Ø D maxi = +0.01 + (2*0.015) = +0.04 soit +0.04
Ø D mini = -0.01 + (2*0.013) = +0.016 soit +0.01
Ø D = +0.04 / -0.01
 

Angles des vues 3D: V 35° & H 30°

Overmolding
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OVERMOLDING CORE SERIE KSE 
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SIZE L1 L2

102 9.9 21.2 1.5 4.8

103 12.9 22.6 1.9 6.8

1031 13.5 22.1 2.0 6.8

104 15.9 25.3 2.0 8.8

105 18.8 31.0 2.0 10.0

ATTENTION:
Règle pour tolérance de longueur :
 L1= ± 0.03 ? +0.042/-0.024 ? ± 0.05
Prise en compte du traitement
Pour des raisons de "simplification" 
Et de centrage de tolérances nous appliquons la logique ci-dessous
La tolérance et arrondie au 0.01 supérieur
 

Règle pour le Ø D servant à la fermeture du moule
Tolérance Ø D sur plan composant = ± 0.01
Nous appliquons la règle suivante, la tolérance est arrondie au 0.01 supérieur pour le maxi et inférieur pour le mini
Laiton Ø D = Code 7103 - Nickel chimique 3-6  m. Chrome 1-3  m.  Code 7112 - Nickel chimique 3-6  m. Chrome noir 1-3  m. 
Ø D maxi = +0.01 + (2*0.009) = +0.028 soit +0.03
Ø D mini = -0.01 + (2*0.004) = -0.002 soit -0.01
Alu Ø D = Code 7652 - Nickel chimique 13- 15  m Chrome 1-3  m.  Code 7651 - Nickel chimique 13 - 15  m Chrome noir 1-3  m.
Ø D maxi = +0.01 + (2*0.018) = +0.046 soit +0.05
Ø D mini = -0.01 + (2*0.014) = +0.018 soit +0.01
(NFP007 Code 7804) (Diminution de 4 à 5  m) Anodisation 20  m (surépaisseur 6 à 9  m) 
Ø D maxi = +0.01 + (2*0.009) = +0.028 soit +0.03
Ø D mini = -0.01 + (2*0.006) = +0.002 soit 0
Ø D = +0.05 / -0.01
 
 

Overmolding
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