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ORW-006-04-F01-V01

台 中 精 機 廠 股 份 有 限 公 司
 Victor Taichung Machinery Works Co.,Ltd
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說明:
1.未註明倒角的每處角偶，須以程式去角 0.75X45v
2.禁止使用銼刀及磨料砂光加工面
3.未註明公差之部位，其一般公差不得超出V0.1mm
4.競賽試題加工作業須以編程軟體設計加工程式並製作完成
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