
沖孔下模
火焰淬火．定位銷止動型 
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Wa. 注意

．火焰淬火用下模
    由於下模未實施熱處理,因此追加工比較容
    易,適合於裝入鑄件底座後,與鑄件底座同時
    進行成形加工等情況,如果加工後進行火焰
    淬火,則會形成63~64HRC的表面硬化層,從而
    獲得極高的耐磨損性

Ex. 使用例

刃口尺寸是火焰淬火前的尺寸,根據火焰
淬火的狀況不同,可能會有一些尺寸變化,請留意


