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不  銹  鋼  擠  壓  絲  攻  ( 切刃：2牙 )

絲 攻 牙 部 ( 谷底  ) 採 特 殊 構 型 設 計，能 控 制 內 螺 紋 內 徑 構 型 形 狀．

因 擠 壓 絲 攻 加 工 特 性 關 係，可 有 效 控 制  ( 內 螺 紋 牙 頂 接 合 缺 口 )．
針對加工不鏽鋼材，更能有效發揮加工效果．
下 孔 徑 調 整 ，也 將 會 影 響 內 螺 紋 內 徑 形 狀 大 小．

請 選 擇 適 當 
的 下 孔 徑．

M  /  C  鑚削中心機 

絲 攻 螺 紋 部 位 採 特 殊 構 型 設 計，可 有 效 降 低 切 削 扭 力．
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