
其余

W6Mo5Cr4V2+YG6

江动压铸中心

ZH1105E-DZ06

3.2

( (

8

7.
8

7.
2

8.
7+

0.
05

0

(60)

8

70 12 15 5 15

Ф0.005 A

Ф0.005 A Ф0.005 A

0.40.40.4

A

2:1

B--B

B

B

A--A

A

A

边缘锋利，无缺口毛刺
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1.前端钻头按钻头国家标准制造。
2.刀片以刀体焊接牢固,无脱焊及缺角现象。
3.刀体按高速钢国家标准制造。

技术要求

Ф9c9×8.7钻铰刀

（双头螺旋槽为逆时针
方向，导程70）

为顺时针
钻头螺旋槽方向
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