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腔體組合
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工業技術研究院
註:

1.全件焊接固定(需滿焊)

2.全件去除銳角毛邊

3.精加工後全件表面硬陽處理
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1.全件去除銳角毛邊
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1.全件去除銳角毛邊
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腔體(右側板)
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1.全件去除銳角毛邊

2.精加工後全件表面硬陽處理

3.把手以加工件焊接固定或安裝標準件，再進行表面處理
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