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剖面圖 A-A
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細部放大圖 B

注意事項：
1.避免在加工過程中產生刮痕、壓痕及磨損。
2.修飾尖銳的邊角至C0.3/C0.5
3.未標示之圓角為R0.5，未標示之導角為C0.5
4.表面處理：黑色陽極。
5.全件不可破洞
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