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Đơn vị: mm

Kích thước

Âm Trần Cassette Cỡ nhỏ InverterĐiều Hòa Một Chiều

Âm Trần Cassette Cỡ NhỏÂm Trần Cassette Cỡ Nhỏ



50 51

Kich thước Tủ đứng

注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。
 9.本部品的生产成型按照<树脂成型部品品质保证协议书>中的要求进行。
10.☆的尺寸是与其它部品关联的重要尺寸,尺寸精度要特别注意。
11.产品模具顶针凹凸0.3mm以下。
12.模具保养实施时，事前样品纳入，并要取得承认。

一般树脂件（变形量+力矩+插入力+表面光泽度+涂装等特殊要求）
注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。
 9.本部品的生产成型按照<树脂成型部品品质保证协议书>中的要求进行。
10.☆的尺寸是与其它部品关联的重要尺寸,尺寸精度要特别注意。
11.产品模具顶针凹凸0.3mm以下。
12.模具保养实施时，事前样品纳入，并要取得承认。
13.色母的使用量公差：±10%以内。
14.产品黑点详见黑点标准（由PAPAGZ品质部门提供）。
15.弯曲,变形范围如右图所示。
16.G部螺钉柱力矩：使用XTN3+8CFJ固定步进马达测量，紧固力矩35-45cN.m，
   破坏力矩60cN.m以上。

一般树脂件

特
殊

注记：
 1.未标注R角为板厚。
 2.表面要平滑，不能有毛刺，锈、刮伤、飞边、凸凹陷等使用不良的地方。
 3.具体尺寸、R角参照3D数据。
 4.本2D图纸是由3D数据变换的。
 5.适合Panasonic集团的《化学物质管理等级准则（产品版）》的最新版。
   （http：//panasonic.cn/about/procurement/green/）

钣金件

本部品的���更必���法�安全担当的确�。

ADMINISTRATOR FOR ANY SPEC CHANGE.
MUST HAVE PERMISSION OF SAFETY STANDARD
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其他要注意事项： 
1）材料刻印尺寸不标注 
2）未决定事项写明“未定” 
3）公差表格尽量在变更履历左侧并靠近 
4）树脂部品重量公差考虑 
    小于50g，±10%取整数（0.5为单位） 
    50~100g，±5 
    100~500g，±10 
    500g以上，±15 
   钣金部品重量公差不要 
5）圆孔中心线必须画出 
6）颜色展开，涂装部品编号在原编号上追加A,B,C.. 

FUNNEL EXTRUDED HOLE (3 TYPE）
（翻边螺纹孔）

FUNNEL EXTRUDED HOLE (1,2 TYPE）
（翻边孔）

COMMERCIAL 
TOLERANCE SYM. DATE REVISION SIGNED CHECKED

JUN.19.'18 图面新规作成 - -

SYM. DATE REVISION REGION SIGNED CHECKED

AA 2017/7/3 A9

ACXE13-00010B香槟金：MC-403 PL120-6569 UV616C 益可 CS-VE27FK1N - - -

ACXE13-00010A银灰：MC-410 PL120-6465 UV616C 益可 CS-VE27FK1S - - -

CODE NO. 色号 底漆（第一层） 透明UV（第二层）涂料厂家 REMARK DATE DRAWNCHECKED

模具厂家 天长

生产厂家 天长

成型机

t数 450t

进胶方式 6点针阀

成型周期 40s

取数 1

制品重量（参考理论值） 490±10g

COMMERCIAL TOLERANCE
(INJECTION MOLD)

DIMENSION TOLERANCE

BELOW   10  
UP TO  10O    
OVER   100

±0.15 
±0.25  
±0.5

COMMERCIAL TOLERANCE
(SHEET METAL)

DIMENSION TOLERANCE
BELOW          25
UP TO         100
UP TO         315
UP TO        1250

±0.3
±0.5
±0.7
±1.0

BENDING ANGLE ±1°

PUNCHING HOLE DIA ±0.15

SYM. ITEM MATERIAL&SIZE QT. PROCESS REMARK OR PART NO.

安全部品A

1）为了该部品出荷后的可追踪性，要求实施生产Lot表示，并对各Lot进行检 
   查，其记录保管10年。                              
2）本部品彻实实施部品的先入先出的管理。

本图面部品清单中记载的安全部品如下所示

安全部品A:
此子部品进行受入检查，为了其可以进行批次追踪，对安全部品
(子部品)的使用批次1日进行1次确认，并且保留10年间的记录。          
并且，定期地（1年1次以上）对重要品质项目进行检查。

安全部品B: 该子部品实施受入检查

安全部品C: 该子部品实施受入检查

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.6

4×0.7
H 2.0 2.0 2.1 2.1 2.2 2.4
D 4.1 4.1 4.35 4.7 4.95 5.6
C 3.2 3.2 3.3 3.4 3.4 3.5

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2

4
G 1.2 1.3 1.4 1.5 1.5
H 2.0 2.3 2.5 2.7 3.0
D 5.0 5.5 6.0 6.5 7.0
C 3.0 3.1 3.2 3.3 3.4

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Panasonic Appliances Air-Conditioning (Guangzhou) Co.,Ltd
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表参照

H H

G G

F F

E E

D D

C C

B B

A A

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。

一般树脂件（变形量+力矩+插入力+表面光泽度+涂装等特殊要求）
注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。
 9.本部品的生产成型按照<树脂成型部品品质保证协议书>中的要求进行。
10.☆的尺寸是与其它部品关联的重要尺寸,尺寸精度要特别注意。
11.产品模具顶针凹凸0.3mm以下。
12.模具保养实施时，事前样品纳入，并要取得承认。
13.色母的使用量公差：±10%以内。

一般树脂件
注记：
 1.未标注R角为板厚。
 2.表面要平滑，不能有毛刺，锈、刮伤、飞边、凸凹陷等使用不良的地方。
 3.具体尺寸、R角参照3D数据。
 4.本2D图纸是由3D数据变换的。
 5.适合Panasonic集团的《化学物质管理等级准则（产品版）》的最新版。
   （http：//panasonic.cn/about/procurement/green/）

钣金件

本部品的���更必���法�安全担当的确�。

ADMINISTRATOR FOR ANY SPEC CHANGE.
MUST HAVE PERMISSION OF SAFETY STANDARD
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其他要注意事项： 
1）材料刻印尺寸不标注 
2）未决定事项写明“未定” 
3）公差表格尽量在变更履历左侧并靠近 
4）树脂部品重量公差考虑 
    小于50g，±10%取整数（0.5为单位） 
    50~100g，±5 
    100~500g，±10 
    500g以上，±15 
   钣金部品重量公差不要 
5）圆孔中心线必须画出 
6）颜色展开，涂装部品编号在原编号上追加A,B,C.. 

FUNNEL EXTRUDED HOLE (3 TYPE）
（翻边螺纹孔）

FUNNEL EXTRUDED HOLE (1,2 TYPE）
（翻边孔）

COMMERCIAL 
TOLERANCE

-

SYM. DATE REVISION SIGNED CHECKED

JUN.21.'18 图面新规作成 - -

NOV.13.'18 P产式样变更，CU-S18VKV-2改为28段，图面变更  2/D 2/H 9/G LiangQ SHIRAI

SYM. DATE REVISION REGION SIGNED CHECKED

AA 2017/7/3 A9

ACXE13-00010B香槟金：MC-403 PL120-6569 UV616C 益可 CS-VE27FK1N - - -

ACXE13-00010A银灰：MC-410 PL120-6465 UV616C 益可 CS-VE27FK1S - - -

CODE NO. 色号 底漆（第一层） 透明UV（第二层）涂料厂家 REMARK DATE DRAWNCHECKED

模具厂家 天长

生产厂家 天长

成型机

t数 450t

进胶方式 6点针阀

成型周期 40s

取数 1

制品重量（参考理论值） 490±10g

COMMERCIAL TOLERANCE
(INJECTION MOLD)

DIMENSION TOLERANCE

BELOW   10  
UP TO  10O    
OVER   100

±0.15 
±0.25  
±0.5

COMMERCIAL TOLERANCE
(SHEET METAL)

DIMENSION TOLERANCE
BELOW          25
UP TO         100
UP TO         315
UP TO        1250

±0.3
±0.5
±0.7
±1.0

BENDING ANGLE ±1°

PUNCHING HOLE DIA ±0.15

SYM. ITEM MATERIAL&SIZE QT. PROCESS REMARK OR PART NO.

安全部品A

1）为了该部品出荷后的可追踪性，要求实施生产Lot表示，并对各Lot进行检 
   查，其记录保管10年。                              
2）本部品彻实实施部品的先入先出的管理。

本图面部品清单中记载的安全部品如下所示

安全部品A:
此子部品进行受入检查，为了其可以进行批次追踪，对安全部品
(子部品)的使用批次1日进行1次确认，并且保留10年间的记录。          
并且，定期地（1年1次以上）对重要品质项目进行检查。

安全部品B: 该子部品实施受入检查

安全部品C: 该子部品实施受入检查

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.6

4×0.7
H 2.0 2.0 2.1 2.1 2.2 2.4
D 4.1 4.1 4.35 4.7 4.95 5.6
C 3.2 3.2 3.3 3.4 3.4 3.5

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2

4
G 1.2 1.3 1.4 1.5 1.5
H 2.0 2.3 2.5 2.7 3.0
D 5.0 5.5 6.0 6.5 7.0
C 3.0 3.1 3.2 3.3 3.4

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Panasonic Appliances Air-Conditioning (Guangzhou) Co.,Ltd
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U-34PSB3H5

注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。
 9.本部品的生产成型按照<树脂成型部品品质保证协议书>中的要求进行。
10.☆的尺寸是与其它部品关联的重要尺寸,尺寸精度要特别注意。
11.产品模具顶针凹凸0.3mm以下。
12.模具保养实施时，事前样品纳入，并要取得承认。

一般树脂件（变形量+力矩+插入力+表面光泽度+涂装等特殊要求）
注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。
 9.本部品的生产成型按照<树脂成型部品品质保证协议书>中的要求进行。
10.☆的尺寸是与其它部品关联的重要尺寸,尺寸精度要特别注意。
11.产品模具顶针凹凸0.3mm以下。
12.模具保养实施时，事前样品纳入，并要取得承认。
13.色母的使用量公差：±10%以内。
14.产品黑点详见黑点标准（由PAPAGZ品质部门提供）。
15.弯曲,变形范围如右图所示。
16.G部螺钉柱力矩：使用XTN3+8CFJ固定步进马达测量，紧固力矩35-45cN.m，
   破坏力矩60cN.m以上。

一般树脂件

特
殊

注记：
 1.未标注R角为板厚。
 2.表面要平滑，不能有毛刺，锈、刮伤、飞边、凸凹陷等使用不良的地方。
 3.具体尺寸、R角参照3D数据。
 4.本2D图纸是由3D数据变换的。
 5.适合Panasonic集团的《化学物质管理等级准则（产品版）》的最新版。
   （http：//panasonic.cn/about/procurement/green/）

钣金件

本部品的���更必���法�安全担当的确�。

ADMINISTRATOR FOR ANY SPEC CHANGE.
MUST HAVE PERMISSION OF SAFETY STANDARD
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其他要注意事项： 
1）材料刻印尺寸不标注 
2）未决定事项写明“未定” 
3）公差表格尽量在变更履历左侧并靠近 
4）树脂部品重量公差考虑 
    小于50g，±10%取整数（0.5为单位） 
    50~100g，±5 
    100~500g，±10 
    500g以上，±15 
   钣金部品重量公差不要 
5）圆孔中心线必须画出 
6）颜色展开，涂装部品编号在原编号上追加A,B,C.. 

FUNNEL EXTRUDED HOLE (3 TYPE）
（翻边螺纹孔）

FUNNEL EXTRUDED HOLE (1,2 TYPE）
（翻边孔）

COMMERCIAL 
TOLERANCE SYM. DATE REVISION SIGNED CHECKED

JUN.19.'18 图面新规作成 - -

SYM. DATE REVISION REGION SIGNED CHECKED

AA 2017/7/3 A9

ACXE13-00010B香槟金：MC-403 PL120-6569 UV616C 益可 CS-VE27FK1N - - -

ACXE13-00010A银灰：MC-410 PL120-6465 UV616C 益可 CS-VE27FK1S - - -

CODE NO. 色号 底漆（第一层） 透明UV（第二层）涂料厂家 REMARK DATE DRAWNCHECKED

模具厂家 天长

生产厂家 天长

成型机

t数 450t

进胶方式 6点针阀

成型周期 40s

取数 1

制品重量（参考理论值） 490±10g

COMMERCIAL TOLERANCE
(INJECTION MOLD)

DIMENSION TOLERANCE

BELOW   10  
UP TO  10O    
OVER   100

±0.15 
±0.25  
±0.5

COMMERCIAL TOLERANCE
(SHEET METAL)

DIMENSION TOLERANCE
BELOW          25
UP TO         100
UP TO         315
UP TO        1250

±0.3
±0.5
±0.7
±1.0

BENDING ANGLE ±1°

PUNCHING HOLE DIA ±0.15

SYM. ITEM MATERIAL&SIZE QT. PROCESS REMARK OR PART NO.

安全部品A

1）为了该部品出荷后的可追踪性，要求实施生产Lot表示，并对各Lot进行检 
   查，其记录保管10年。                              
2）本部品彻实实施部品的先入先出的管理。

本图面部品清单中记载的安全部品如下所示

安全部品A:
此子部品进行受入检查，为了其可以进行批次追踪，对安全部品
(子部品)的使用批次1日进行1次确认，并且保留10年间的记录。          
并且，定期地（1年1次以上）对重要品质项目进行检查。

安全部品B: 该子部品实施受入检查

安全部品C: 该子部品实施受入检查

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.6

4×0.7
H 2.0 2.0 2.1 2.1 2.2 2.4
D 4.1 4.1 4.35 4.7 4.95 5.6
C 3.2 3.2 3.3 3.4 3.4 3.5

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2

4
G 1.2 1.3 1.4 1.5 1.5
H 2.0 2.3 2.5 2.7 3.0
D 5.0 5.5 6.0 6.5 7.0
C 3.0 3.1 3.2 3.3 3.4

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Panasonic Appliances Air-Conditioning (Guangzhou) Co.,Ltd
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表参照

H H

G G

F F

E E

D D

C C

B B

A A

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

78
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3

901.6

321.6

U-21/24PRB1H5

注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。

一般树脂件（变形量+力矩+插入力+表面光泽度+涂装等特殊要求）
注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。
 9.本部品的生产成型按照<树脂成型部品品质保证协议书>中的要求进行。
10.☆的尺寸是与其它部品关联的重要尺寸,尺寸精度要特别注意。
11.产品模具顶针凹凸0.3mm以下。
12.模具保养实施时，事前样品纳入，并要取得承认。
13.色母的使用量公差：±10%以内。

一般树脂件
注记：
 1.未标注R角为板厚。
 2.表面要平滑，不能有毛刺，锈、刮伤、飞边、凸凹陷等使用不良的地方。
 3.具体尺寸、R角参照3D数据。
 4.本2D图纸是由3D数据变换的。
 5.适合Panasonic集团的《化学物质管理等级准则（产品版）》的最新版。
   （http：//panasonic.cn/about/procurement/green/）

钣金件

本部品的���更必���法�安全担当的确�。

ADMINISTRATOR FOR ANY SPEC CHANGE.
MUST HAVE PERMISSION OF SAFETY STANDARD
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其他要注意事项： 
1）材料刻印尺寸不标注 
2）未决定事项写明“未定” 
3）公差表格尽量在变更履历左侧并靠近 
4）树脂部品重量公差考虑 
    小于50g，±10%取整数（0.5为单位） 
    50~100g，±5 
    100~500g，±10 
    500g以上，±15 
   钣金部品重量公差不要 
5）圆孔中心线必须画出 
6）颜色展开，涂装部品编号在原编号上追加A,B,C.. 

FUNNEL EXTRUDED HOLE (3 TYPE）
（翻边螺纹孔）

FUNNEL EXTRUDED HOLE (1,2 TYPE）
（翻边孔）

COMMERCIAL 
TOLERANCE

-

SYM. DATE REVISION SIGNED CHECKED

JUN.21.'18 图面新规作成 - -

NOV.13.'18 P产式样变更，CU-S18VKV-2改为28段，图面变更  2/D 2/H 9/G LiangQ SHIRAI

SYM. DATE REVISION REGION SIGNED CHECKED

AA 2017/7/3 A9

ACXE13-00010B香槟金：MC-403 PL120-6569 UV616C 益可 CS-VE27FK1N - - -

ACXE13-00010A银灰：MC-410 PL120-6465 UV616C 益可 CS-VE27FK1S - - -

CODE NO. 色号 底漆（第一层） 透明UV（第二层）涂料厂家 REMARK DATE DRAWNCHECKED

模具厂家 天长

生产厂家 天长

成型机

t数 450t

进胶方式 6点针阀

成型周期 40s

取数 1

制品重量（参考理论值） 490±10g

COMMERCIAL TOLERANCE
(INJECTION MOLD)

DIMENSION TOLERANCE

BELOW   10  
UP TO  10O    
OVER   100

±0.15 
±0.25  
±0.5

COMMERCIAL TOLERANCE
(SHEET METAL)

DIMENSION TOLERANCE
BELOW          25
UP TO         100
UP TO         315
UP TO        1250

±0.3
±0.5
±0.7
±1.0

BENDING ANGLE ±1°

PUNCHING HOLE DIA ±0.15

SYM. ITEM MATERIAL&SIZE QT. PROCESS REMARK OR PART NO.

安全部品A

1）为了该部品出荷后的可追踪性，要求实施生产Lot表示，并对各Lot进行检 
   查，其记录保管10年。                              
2）本部品彻实实施部品的先入先出的管理。

本图面部品清单中记载的安全部品如下所示

安全部品A:
此子部品进行受入检查，为了其可以进行批次追踪，对安全部品
(子部品)的使用批次1日进行1次确认，并且保留10年间的记录。          
并且，定期地（1年1次以上）对重要品质项目进行检查。

安全部品B: 该子部品实施受入检查

安全部品C: 该子部品实施受入检查

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.6

4×0.7
H 2.0 2.0 2.1 2.1 2.2 2.4
D 4.1 4.1 4.35 4.7 4.95 5.6
C 3.2 3.2 3.3 3.4 3.4 3.5

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2

4
G 1.2 1.3 1.4 1.5 1.5
H 2.0 2.3 2.5 2.7 3.0
D 5.0 5.5 6.0 6.5 7.0
C 3.0 3.1 3.2 3.3 3.4

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Panasonic Appliances Air-Conditioning (Guangzhou) Co.,Ltd
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注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。
 9.本部品的生产成型按照<树脂成型部品品质保证协议书>中的要求进行。
10.☆的尺寸是与其它部品关联的重要尺寸,尺寸精度要特别注意。
11.产品模具顶针凹凸0.3mm以下。
12.模具保养实施时，事前样品纳入，并要取得承认。

一般树脂件（变形量+力矩+插入力+表面光泽度+涂装等特殊要求）
注记：
 1.具体尺寸、R角、肉厚、拔模斜度请参照3D数据。
 2.去除产品上的由于模具成型而产生的毛刺。
 3.表面平滑，不可有对使用上有影响的毛刺，缩水，溶结痕，气纹，伤痕等。 
 4.注塑口，顶出销等要避开可能会对产品有不良影响的位置，事前和开发部
   门协商后再决定。
 5.生产日期，部品番号，模腔号的刻印位置事先和开发部门协议后决定。
 6.本2D图纸是由3D数据变换的。
 7.材料和编号表示文字的字体为黑体字，刻印凸高0.3mm，详细参考文字原稿。
 8.尺寸是室温和部品温度20±1 C时测量的数值。
 9.本部品的生产成型按照<树脂成型部品品质保证协议书>中的要求进行。
10.☆的尺寸是与其它部品关联的重要尺寸,尺寸精度要特别注意。
11.产品模具顶针凹凸0.3mm以下。
12.模具保养实施时，事前样品纳入，并要取得承认。
13.色母的使用量公差：±10%以内。
14.产品黑点详见黑点标准（由PAPAGZ品质部门提供）。
15.弯曲,变形范围如右图所示。
16.G部螺钉柱力矩：使用XTN3+8CFJ固定步进马达测量，紧固力矩35-45cN.m，
   破坏力矩60cN.m以上。

一般树脂件

特
殊

注记：
 1.未标注R角为板厚。
 2.表面要平滑，不能有毛刺，锈、刮伤、飞边、凸凹陷等使用不良的地方。
 3.具体尺寸、R角参照3D数据。
 4.本2D图纸是由3D数据变换的。
 5.适合Panasonic集团的《化学物质管理等级准则（产品版）》的最新版。
   （http：//panasonic.cn/about/procurement/green/）

钣金件

本部品的���更必���法�安全担当的确�。

ADMINISTRATOR FOR ANY SPEC CHANGE.
MUST HAVE PERMISSION OF SAFETY STANDARD
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其他要注意事项： 
1）材料刻印尺寸不标注 
2）未决定事项写明“未定” 
3）公差表格尽量在变更履历左侧并靠近 
4）树脂部品重量公差考虑 
    小于50g，±10%取整数（0.5为单位） 
    50~100g，±5 
    100~500g，±10 
    500g以上，±15 
   钣金部品重量公差不要 
5）圆孔中心线必须画出 
6）颜色展开，涂装部品编号在原编号上追加A,B,C.. 

FUNNEL EXTRUDED HOLE (3 TYPE）
（翻边螺纹孔）

FUNNEL EXTRUDED HOLE (1,2 TYPE）
（翻边孔）

COMMERCIAL 
TOLERANCE SYM. DATE REVISION SIGNED CHECKED

JUN.19.'18 图面新规作成 - -

SYM. DATE REVISION REGION SIGNED CHECKED

AA 2017/7/3 A9

ACXE13-00010B香槟金：MC-403 PL120-6569 UV616C 益可 CS-VE27FK1N - - -

ACXE13-00010A银灰：MC-410 PL120-6465 UV616C 益可 CS-VE27FK1S - - -

CODE NO. 色号 底漆（第一层） 透明UV（第二层）涂料厂家 REMARK DATE DRAWNCHECKED

模具厂家 天长

生产厂家 天长

成型机

t数 450t

进胶方式 6点针阀

成型周期 40s

取数 1

制品重量（参考理论值） 490±10g

COMMERCIAL TOLERANCE
(INJECTION MOLD)

DIMENSION TOLERANCE

BELOW   10  
UP TO  10O    
OVER   100

±0.15 
±0.25  
±0.5

COMMERCIAL TOLERANCE
(SHEET METAL)

DIMENSION TOLERANCE
BELOW          25
UP TO         100
UP TO         315
UP TO        1250

±0.3
±0.5
±0.7
±1.0

BENDING ANGLE ±1°

PUNCHING HOLE DIA ±0.15

SYM. ITEM MATERIAL&SIZE QT. PROCESS REMARK OR PART NO.

安全部品A

1）为了该部品出荷后的可追踪性，要求实施生产Lot表示，并对各Lot进行检 
   查，其记录保管10年。                              
2）本部品彻实实施部品的先入先出的管理。

本图面部品清单中记载的安全部品如下所示

安全部品A:
此子部品进行受入检查，为了其可以进行批次追踪，对安全部品
(子部品)的使用批次1日进行1次确认，并且保留10年间的记录。          
并且，定期地（1年1次以上）对重要品质项目进行检查。

安全部品B: 该子部品实施受入检查

安全部品C: 该子部品实施受入检查

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2 1.6

4×0.7
H 2.0 2.0 2.1 2.1 2.2 2.4
D 4.1 4.1 4.35 4.7 4.95 5.6
C 3.2 3.2 3.3 3.4 3.4 3.5

SCREWDIMEN THICKNESS
0.6 0.7 0.8 1.0 1.2

4
G 1.2 1.3 1.4 1.5 1.5
H 2.0 2.3 2.5 2.7 3.0
D 5.0 5.5 6.0 6.5 7.0
C 3.0 3.1 3.2 3.3 3.4

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Panasonic Appliances Air-Conditioning (Guangzhou) Co.,Ltd
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表参照

H H

G G

F F

E E

D D

C C

B B

A A

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Dàn nóng Không InverterDàn Nóng Inverter

Đơn vị: mm

Dàn Nóng không Inverter
Kích thước (U-19PN1H5 / U-25PN1H5) 1-pha

Kích thước (U-30PN1H5) 1-pha (U-30PN1H8 / U-36PN1H8) 3-pha

Unit:mm

Đơn vị: mm

Van 3 chiều ở phía Gas
(Áp suất thấp) 

Van 2 chiều ở phía
Chất lỏng (Áp suất cao)        

69
62

20
61

9

29937

32

68.7

62.6160

824

54012422

97
16

7
33

0

Bu lông neo
360.5 × 613

Không gian cần thiết
để lắp đặt

100mm

1000mm

100mm
 Lỗ gắn  (4-R6.5) ,
Bu lông neo : M10
Ống dẫn môi chất lạnh (ống chất lỏng)
Đầu nối bích 

Đầu nối bích 

(φ 6.35 )
Ống dẫn môi chất lạnh (ống chất khí)

(φ 12.70 )

12.5360.5

Cửa xả khí
Lỗ xả
(3- 20) Lỗ cắm ống xả

( 20)

Cửa nạp khí

36
.4

349

131

38
 6

613

36
0.

5

224
60.6

70

599

45

875

85
.4

32
0

22

38 6

320

12.5

45 35

71
75

25
69

5

Lỗ gắn (4-R6.5),
Bu lông neo: M10

Bu lông neo
360.5 × 613

Không gian cần thiết
để lắp đặt

100mm
1000mm

100mm
Ống dẫn môi chất lạnh (ống chất lỏng)
Đầu nối bích (φ9.52)
Ống dẫn môi chất lạnh (ống chất khí)
Đầu nối bích (φ15.88)




