
硬 質 合 金 綜 合 型 錄



創造未來社會的新時代科技

硬質合金是擁有僅次於金剛石硬度的人造素材，是從汽車產業到
移動終端、計算機等高性能移動設備製造中不可或缺的素材。

近年來，客戶對能夠更快和更精確地加工需求正在增加，並且對
使用硬質合金作為材料的鑽頭和立銑刀等切削工具的需求也在增
加。此外，它作為一種優秀的材料，在製造各種工具如模具，切
削工具和粉碎工具的領域中也發揮著極大的作用。

這其中，我們在移動設備的核心部位，印刷電路板鑽孔用小徑鑽
頭材料領域擁有世界最大的市場佔有率。

先進的研發體制下誕生出最新硬質合金，結合最新的設備和劃時
代的生產技術，可以更快地提供更高質量的硬質合金素材。

今後我們會繼續真摯的面對客戶要求，為創造一個舒適的未來社
會做出貢獻。
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創造未來社會的新時代科技

公司概要 ／ 沿革 ／ 企業理念

硬質合金的簡介 ／ 硬質合金的應用 ／ 
硬質合金的製造工藝

硬質合金的特性

切削 ／ 耐磨工具、耐磨零部件用硬質合金素材

材質分佈圖

材質的特性值（代表數值）

材質的特性和用途

切削／耐磨工具·耐磨零部件素材的可製造範圍

切削工具素材

耐磨工具·零部件素材

刀具素材

模具素材

玻璃鏡片模具用極微量結合劑素材

耐腐蝕及無磁性素材

高耐磨素材

圓鋸素材

圓鋸素材的材質特性

圓鋸素材的形狀

圓鋸素材的型號列表

旋轉類刀具用硬質合金素材

實心圓棒素材 ／ 尺寸一覽

中心出水鑽頭用圓棒素材

成型工具用圓棒素材
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艾 克 西 思 股 份 有 限 公 司 ， 由 住 友 電 工 硬 質 合 金 股 份 有 限 公 司 出 資 6 0 % ， 聯 合 材 料 股 份 有 限 公 司 出 資
40%。是住友電氣工業股份有限公司100%的子公司。不僅是為了給住友電工集團提供製造硬質合金工具
的素材，也為住友電工以外的硬質合金切削工具，耐磨工具，採礦工具等工具製造廠提供高品質的硬質
合金素材，敝公司於2000年成立。現在接近9成的產品都銷售給住友電工集團以外的客戶。

自公司成立之初就已投入生產用於印刷電路板鑽孔用小徑鑽頭的超硬素材，以超微粒的碳化鎢為原料，
具有高硬度和高韌性，該產品在世界上擁有壓倒性的市場佔有率。此外，該技術還應用於普通鑽頭·立銑
刀材料和模具材料等，我們將努力提供對性能要求越來越高的硬質合金素材。

能夠穩定地採購到作為稀有金屬的鎢是事業發展的基石。為此，住友電氣工業致力於多元化鎢礦石的採
購和鎢廢料的回收，並始終堅持確保從礦石和廢料的精煉到碳化過程都在住友電工集團內部完成，從而
確保了原料的穩定性。

在硬質合金的研究和開發方面，母公司住友電工硬質合金股份有限公司研究所的粉末合金創新中心與敝
公司位於同一地點，原料和材質的研發都在工廠鄰近的地點進行，從而實現了品質的改良和縮短開發週
期的目的。

廣瀨和弘

佔地面積　
建築面積　

公司名稱 

成立年月

資本額

總經理

員工

面積

產品

公司地址

防災福利棟

棟
棟

用於印刷電路板加工的微小徑鑽頭用硬質合金素材
鑽頭・立銑刀等旋轉類工具用的硬質合金素材
其他各種用途的硬質合金素材

郵編675-1322
日本兵庫縣小野市匠台1號（小野工業園區）

住友電線製造所(現在的住友電工)成功開發出伸線用的硬質
合金
開始生產銷售硬質合金工具「IGETALLOY」
艾克西思股份有限公司成立
開始生產·出貨印刷電路板用微鑽以及一般鑽頭·立銑刀用
的硬質合金素材
開始轉移住友電工硬質合金股份有限公司（伊丹工廠）的現
存硬質合金素材產品
完成上述轉移，關閉伊丹合金工廠
建成了粉末合金革新中心（PMIC）
建成新廠房（A2）
建成新廠房（防災福利棟）

「努力成為對客戶有用的公司」
不僅讓客戶滿足， 而且還能提供讓客戶感動的產品和服務的公司

「努力成為員工滿足度高，履行社會責任的公司」
成為員工可感受到工作的價值，通過崗位得以成長的公司

成為能推進遵守法律法規，保護環境，重視安全的公司

「以世界最高的品質來履行對客戶的供給責任」

企 業 理 念

沿 革

公 司 概 要

4億9千萬日元 住友電工硬質合金股份有限公司 60%

聯合素材股份有限公司 40%
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硬 質 合 金 的 製 造 工 藝

硬 質 合 金 的 應 用

硬 質 合 金 的 組 織 照 片

硬 質 合 金 簡 介
1923年德國發明了碳化鎢（WC）粉末，並和作為結合金屬的鈷（Co）一起高溫燒結而成。必要時也會加入碳化鈦

（TiC）或是碳化鉭（TaC）等。特點是硬度高，特別是和其他金屬相比在高溫時硬度也不會降低。另外熱傳導性高
也是其特點之一。

▼  代表性的硬質合金組織

由於具有該特長，被應用於CNC車床,加工中心上的切削工具的刀頭和模具等。和以往經過熱處理的鋼製工具相
比，實現突飛猛進的速度和壽命的提高，且其使用量都在逐年增加。硬質合金工具所加工的產品被廣泛應用在
汽車，建機用發動機，減速機，飛機的引擎，機體，發電機，挖掘機，模具，電子設備等很多加工領域。

灰色部分：碳化鎢 白色部分：鈷

硬 質 合 金 的 特 性（ 和 工 具 鋼 進 行 比 較 ）
〔以下數值為WC- 7%鈷組成的用於耐磨的硬質合金和工具鋼的比較〕

不易磨耗

不易彈性變形

不易塑性變形

熱膨脹小

導熱性好

性能不會因加熱而降低

不易腐蝕

硬 

楊氏模量大

壓縮強度大

熱膨脹係數為

熱傳導率大

耐熱性好

可製成耐腐蝕合金

約為工具鋼的2倍

約為工具鋼的3倍

約為工具鋼的2倍

約為工具鋼的一半

約為工具鋼的5倍

（Hv:15GPa）

（E:620GPa）

（σ:5.3GPa）

（α:4.9×10-6dea-1）

（κ:0.19cal/cm sec.℃）

（WC-Ni-Cr系列）

硬度是

原料粉末

混合·粉碎 乾燥·造粒 沖壓成型 擠壓成型 一次燒結

靜水壓成型

400-700°C
(750-1290°F)

成型加工
（機械加工）

1400-1500°C
(2550-2730°F)

超超微粒合金組織圖

1 鎢粉製造2 沖壓成型／擠壓成型3 成型4 二次燒結5 檢查7

包
裝
·
出
貨

HIP6 8

WC
Co,Ni
TiC、TaC

主要原料
金屬黏合劑
其他

來自礦石的原料

回收再利用的原料

粒子平均直徑
200μm

造粒完成粉末

（一部分產品） （一部分產品）

1400-1500°C
(2550-2730°F)

100 ~1000標準大氣壓

合金特性檢查
尺寸及外觀檢查

用於耐磨工具的時候，可以提高工件的尺寸精度。
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金屬結合劑含量和強度金屬結合劑含量和硬度

合金組織（粒度、Co含量）和特性（硬度、抗折力） 粒度和硬度．抗折力

合金組織(粒度)和破壞韌性

通過HIP處理改善抗折力

硬 質 合 金 的 特 性

各 種 粒 度 的 硬 質 合 金

利用更加細小的碳化鎢的微粒可以提高抗折力
和硬度。但是，同時破壞韌性也會因為碳化鎢
微粒過小而降低。（請參考下述「合金組織（粒
度）和破壞韌性」）

本公司所有圓棒素材都經過HIP處理。這樣可以得到更加
緻密的組織結構從而增強抗折力。
*HIP(Hot Isostatic Pressing)是使用氬氣為加壓媒介，在
燒結爐內對合金進行高溫高壓的處理。

金屬結合劑相 龜裂A
龜裂B

龜裂C

A：在結合相內部進展
B：在結合相 − 碳化鎢界面進展
C：碳化鎢內部進展

龜裂進展的模型

破
壞
韌
性

使用粗粒的碳化鎢材質可以有效的防
止龜裂的發展，同時也可以防止刃尖
部分的崩損。

立銑刀和鑽頭一般使用WC粒
子直徑小於1微米的超超微粒
或是超微粒硬質合金。

硬質合金的物質特性（硬度、抗折力）隨著
結合劑的含量和碳化鎢(WC)的粒度大小而
變化。

Co的含量增加時硬度便會降低，抗折力則
會增加。相反，Co的含量降低，硬度便會
增加，抗折力則會降低。

無
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旋 轉 類 刀 具 素 材

從 多 年 的 業 績 和 技 術 中 孕 育 而 生 的
高 性 能 · 高 品 質

我 們 不 僅 可 以 製 造 實 心 的 圓 棒 素 材 ， 也 可 以 製 造 帶 有 螺 旋

油 孔 ， 以 及 盲 孔 附 加 Y 形 孔 的 圓 棒 素 材 。 還 可 以 在 燒 結 前 進

行 成 型 加 工 ， 可 以 磨 段 差 、 倒 角 、 容 屑 槽 、 先 端 角 等 。 通

過 盡 可 能 的 製 造 出 接 近 客 戶 的 最 終 成 品 形 狀 ， 以 減 少 研 磨

量 ， 進 而 使 客 戶 降 低 生 產 成 本 。 還 可 以 加 工 外 圓 磨 的 凸 、

凹中心軸。成型加工的詳細內容請參照第19頁。
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旋轉類刀具用硬質合金素材

用於立銑刀硬質合金材質的選擇

根據用途和被切削材料的種類推薦材質

用於印刷電路板整體式・接合式素材

下圖為【耐磨損】【耐折
損】【耐崩損】的三個矢量
的二次元表。是根據用途來
選材的基準。

超超微粒合金

粒度：0.3µm
A F 3 1 2

超微粒合金

粒度：0.5µm
A F 5 1 0

微粒合金

粒度：0.8µm
A F 8 1 0

被加工材料被加工材料

材質
一般鋼 高硬度材 不銹鋼 鈦合金 耐熱合金 鑄鐵 鋁合金 銅合金軟鋼立銑刀 鑽頭

小徑
（～Φ0.45）

一般徑
（Φ0.5～）

形状 刃徑

材質 極小徑
（～Φ0.15）整體式 接合式

●

●

●

●

●

◎

○

○

◎

◎

○

○

○

○

◎

○

●

●

●

　

●

用於不銹鋼，
難削材

用於高硬材、
難削材精加工

用於非鐵金屬

用於一般鋼

碳
化

鎢
平

均
粒

度
（

μm
）

耐崩損性強

耐磨損性強

耐折損性強

用於鑄鐵，
非鐵金屬，
難削材

用於小徑刀具
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旋
轉
類
刀
具
素
材

類別 材質

硬 質 合 金 擠 壓 成 型 棒 料
材 質 一 覽 表

結合劑含量
（重量%）

抗折力
（GPa）

洛氏硬度
（HRA）

维氏硬度
（HV）

斷裂韌性
KIC

（MPa·m1/2）

合金特性 

ISO
分類記號 粒度

（μm）
楊氏模量
（GPa）

*標記為用於印製電路板工具的專用素材

一般鋼 高硬度材 不銹鋼 鈦合金 耐熱合金 鑄鐵 鋁合金 銅合金軟鋼

也可製造螺旋式油孔圓棒。請參照第17，18頁。

用途

鉸刀
材質

鈷 含 量 （ 重 量 % ）
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※根據外徑、材質可商談

尺寸一覽實心圓棒素材

可以製造的範圍庫存簡介

本公司通過備庫縮短了高性能圓棒素材的交貨期

■ 庫存材質

■ 庫存規格一覽表
材種外徑（mm） 全長（mm）

型號 標準
尺寸 公差 標準

尺寸 公差

不同材質的可製造的範圍也不同。請參照下圖。

長度(mm) 外徑 Φ3～Φ25：10L〜330L 外徑 Φ25～Φ35：10L〜170L

外徑

■ 外徑ΦD(mm) ■ 長度L（mm） ■ 變形量

※也可以製作庫存沒有的型號產品
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溝
頂
徑

溝
底
徑

素材横切面

油孔素材在製造工程中外周會產生螺旋狀
的溝槽。溝頂徑和溝底徑就是素材橫斷面
螺旋狀溝的頂部和溝的底部的直徑。

＊帶有15°的旋轉油孔素材外徑公差為”+0.4/-0”。

2個孔 導程

L（最長330mm）

導程範圍

產
產產 庫

外徑

導程範圍

材質

直柄型
鑽頭用

階梯型
鑽頭用

螺旋

角度

個
個
個
個
個

中心出水鑽頭用圓棒素材

外徑（例：“056”=   5.6“106”=   10.6)

如何讀取型號

常見 螺旋角度、油孔數
直線型

直線型

階梯型

全長（例：“130”=310mm “330”=330mm)

外徑（溝頂徑，溝底徑）

溝頂徑 溝底徑
油孔徑 油孔距

油孔

數
型號

形狀

1 7 1 8

可製造的材質是AF510和AF810

標準長度是310mm和330mm，也可根據

需求製造比標準長度短的圓棒

外經為5.6以上的圓棒可以加工先端角和中

心軸等

不加工段差

個
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成型工具用圓棒素材

加工可能的形狀範例

標準尺寸

本公司可以應客戶需求進行成型加工

※可以加工的範圍：外徑φ3～φ35／長度～320L可以成型加工圓棒的材質

可以製造的範圍

■倒錐加工

■锪孔加工

■多階梯形加工 ■槽加工（只可以加工右旋）

直通孔最長為320L・盲孔最長為170L

※最長220L
　關於角度，外徑等請另行諮詢
※也可以加工直線槽，側固面

■先端角·V形切割加工

關於其他形狀的加工，
請另行諮詢。

※孔徑不同可加工的長度也不同。請另行諮詢。
※最小孔徑為φ0.8～

■直線型油孔·Y形油孔加工

外徑Φ
(mm)

長 度 L
( m m )

成品外徑（Φ）

■ 圓錐尺寸
成品外徑ΦＤ

成品外徑ΦＤ

※以上為本公司標準。也可以按照指示尺寸進行加工。

油孔加工

中心加工

槽加工

Y形油孔加工
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切
削
／
耐
磨
工
具　

耐
磨
零
部
件
用
硬
質
合
金
素
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切 削 ／ 耐 磨 工 具
耐 磨 零 部 件 用 硬 質 合 金 素 材

從 豐 富 的 經 驗 中 孕 育 而 生 的

多 彩 多 姿 的 材 質 系 列

2 1 2 2



金 屬 陶 瓷 材 質 耐 衝 擊 材 質

耐 腐 蝕 材 質高 耐 磨 耗 性 材 質

一 般 耐 磨 材 質

A V 系列

切 削 工 具 材 質 超 微 粒 ／
超 超 微 粒 材 質

種：

種：

種：

材質分佈圖

材質系列

從 豐 富 的 經 驗 中 孕 育 而 生 的 多 彩 多 姿 的 材 質 系 列
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切削工具材質K類切削工具材質 P類、K類

一般耐磨材質 耐衝擊材質

耐腐蝕材質

超微，超超微粒材質

高耐磨耗性材質

金屬陶瓷材質

切削／耐磨工具、耐磨零部件用硬質合金素材

2 3 2 4



切削工具材質

用途

P類

M類

K類

金屬陶瓷

耐磨材質

耐撞擊材質

超微粒材質

超超微粒材質

耐磨工具、
耐磨零部件材質

特殊用途材質

高耐磨耗性材質

耐腐蝕材質

鏡片成型用摸具

分類 ISO
分類記號 材質

密度 粒度 結合劑含量 抗折力 衝擊強度 楊氏模量 泊松比
熱傳導率

(RT)
熱膨脹係數
0~400℃硬度

※ 第13頁記載的「鑽頭，銑刀，鉸刀用途」不同。
     如需高抗折力，請告知。我們將提供相應產品。

斷裂韌性
KⅠc 壓縮強度

※斷裂韌性根據壓痕法得出 

2 5 2 6

材質的特性值(代表數值)
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尺寸(mm) 尺寸公差

5以下 
大於5小於10  
大於10小於20  
大於20小於30  
大於30小於40  
大於40小於50  
大於50

±0.10 mm
±0.15 mm
±0.20 mm
±0.25 mm
±0.30 mm
±0.35 mm
±0.7%

P類

M類

K類

金屬
陶瓷

耐磨
材質

耐撞擊
材質

耐磨工具，
耐磨零部件材質

切削工具的
材質

K種硬質合金

高耐
磨耗性
材質

高耐磨耗性材質

耐腐蝕材質

鏡片成型用模具

超微粒、
超超微
粒材質

鋸片用
材質

超超微粒

超微粒

P類合金

金屬
陶瓷

特殊用途
材質

材質的特性和用途

切削工具
（適合的被切削材） 耐磨合金特性

ISO
分類記號 材質

一
般
鋼
材

鑄
鐵

不
銹
鋼

難
切
削
材

非
鐵
金
屬

耐
磨
損

耐
衝
擊

一
般
木
材

新
型
建
材

一
般
鋼
材

不
銹
鋼

一
般
刀
具

用
於
金
屬
的
刀
具

用
於
粉
碎
的
刀
具

沖
壓
模

塑
料
模
具

粉
末
成
型
模
具

鍛
造
模
具

玻
璃
鏡
片
模
具

鏡
片
用
模
具

噴
嘴

耐
腐
蝕

用途
鋸片

用於木工用於金屬 刀具 模具 切削／耐磨工具・耐磨零部件素材的可製造範圍

厚度：1～35mm
　　　（有一部分材質會例外）

( t 會由材質的
不同而有部分例外）

上述可製造範圍僅供參考。詳細內容請諮詢。

※ 與第13頁所記載的「鑽頭，銑刀，鉸刀的用途」不同。
　 如需高抗折力，請告知。我們將提供相應產品。

※ （ー）的硬度請參照第25頁 ◎：最佳推薦材質
○：推薦材質

2 7 2 8
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切削工具素材

用途實例

適用的素材

耐磨工具·零部件素材

用途實例

代表材質的組織照片

超超微粒

AF312
中粒

AV212
粗粒

AG411

■JIS標準刀桿    ■CNC車床刀桿    ■鑽頭

■立銑刀　        ■鉸刀

車削加工用銑削加工用

低
速

←
切

削
速

度
→

高
速

輕切削← 中切削 弱斷續→重切削

低
速

←
切

削
速

度
→

高
速

連續← →斷續

■沖頭、公模　■套筒　■模具　

■粉碎用工具　■滑動部件

5μm 5μm 5μm

2 9 3 0
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金屬陶瓷

硬質合金
P種
K種

金屬陶瓷

硬質合金
P種
M種
K種



刀具素材 模具素材

用途實例

模具用硬質合金素材　用途

代表材質的組織照片

AF513

■纖維，食品，電氣·電子部件，樹脂，汽車部件，橡膠等切斷用刀具
■粉碎用工具

沖壓模具

引線框架
＜鋁・銅＞

沖頭 公模 沖頭 公模 沖頭 容器沖頭・
公模 活塞 閥門 LF

固定銷公模 沖頭 公模

連接器
（沖孔・彎曲）

＜磷青銅＞

連接器
（沖孔・彎曲）

＜SUS＞
馬達
機芯

塑料成型模具 粉末成型
模具 拉絲

模具
・塞子

鍛模
（冷鍛）

超微粒，
超超微粒

耐磨耗材質

耐撞擊材質

微粒

超微粒

超超微粒

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

 

AF810
AF813
AF505
AF5085
AF513
AF308
AF312
AF209
AV106
AV207
AV210
AV212
AV215
AV320
AV325
AG408
AG410
AG411
AG416

適用的素材

區分 材質

○
○
○
○
◎
○

◎
○

○
○
○
○
◎
○

◎
○

◎

○
○
◎

○
○

◎
○

○
○

○
○

◎
○

○
○

○
○

○
○

○
○
○
○

○
○
○
○
○
○
○
○

超超微粒材質
AF312

隨著智能手機、平板電腦等新產品的普及，模具的需求也在增大。
與此同時，隨著成型材料越來越細微化、高密度化，對模具性能的要求也變得嚴格。
以「超超微粒材質AF312」為首的模具用素材，由於具有穩定的高性能所以受到了廣大客戶的喜愛。

碳化鎢粒度為0.3μ ｍ 的超超微粒合金。刀刃好，並且具有高韌性，高硬度的特
點，用於精密壓模可以延長沖頭壽命。

微粒材質
AF810 / AF813

具有硬度和抗折力平衡性較好的微粒合金。可以
作為沖頭，模具素材使用。

適用於一般模具的硬質合金。耐磨性從高到低，AV106,AV207,AV210,AV212, 
AV215。請結合使用狀況進行選擇。

一般耐磨材質
AV106 / AV207 / AV210 / AV212 / AV215 / AV320 / AV325

用於諸如冷鍛承受較大撞擊力的模具素材。請參
照下表進行材質選擇。

耐撞擊素材
AG408 / AG410 / AG411 / AG416

5μm

◎：最佳推薦材質
○：推薦材質
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特點：WC-NiCr 系列硬質合金。是很好的耐腐蝕材質
同時也展示出穩定的無磁性。

用途： 淨帶器排水處理裝置的部件，磁性粉末成型
的模具等

耐腐蝕無磁性硬質合金

熱膨脹係數
抗折力

無孔圓柱 有孔圓柱

因具有超微粒組織和極少含量
的結合劑而實現了高硬度、高
表面質量(研磨加工後的鏡面)。

材質 粒度 Co含量 比重

硬度 特點

表面
品質

低熱
膨脹

極微量黏合劑

低含量黏合劑

超超微粒

照片中的灰色部分為 WC(碳化鎢）
黑色部分為黏合劑鈷(Co）

產品一側的内外徑處有0.5左右大小的倒角

與一般的材質相關，可製造範圍有限。

耐腐蝕五磁性

（用於比較）
一般硬質合金

耐腐蝕

分類 材質名

物理特性

密度 硬度 抗折力

從豐富的經驗中應運而生的耐腐蝕超硬合金，耐腐蝕無磁性硬質合金。
    淨帶器，高壓工廠的部件等高腐蝕環境下的耐磨耗部件
    例如在磁性材料的成型，切斷時要求高耐磨性，耐腐蝕性并且還需要是無磁性的產品

耐腐蝕硬質合金

特點：WC-Co-Ni-Cr系列硬質合金。具有較好的耐磨
耗性和耐磨腐蝕性。硬度高韌性好。

用途： 淨帶器，強腐蝕性高壓工廠的部件，海水泵部
件等。

上述為幾本範圍，如需其他尺寸，請諮詢

玻璃鏡片模具用極微量結合劑素材 耐腐蝕及無磁性素材

合金特性

硬質合金組織

製造可能的尺寸

耐腐蝕性 無磁性

（注）耐腐蝕性：腐蝕減損量表示為在酸性溶液中硬質合金的溶解掉的重量。

耐腐蝕合金   一般合金 無磁性合金   一般合金

耐腐蝕性(耐腐減損量             )
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圓鋸素材

要想增強硬質合金的硬度，細微化碳化物的粒度和減少結合劑鈷的含有量是必要的。
本公司以超超微粒的碳化鎢為主要成分，
維持必要的合金強度並將結合相金屬鈷的含量減少到極限，
成功開發出了比以往大幅度提高硬度的超硬合金。

噴嘴用途實例

適用材質

用途實例

適用材質

合金組織

鈷含量

模具 滑動部件

金屬

金
屬

新型金屬
陶瓷系列 金屬陶瓷

新型金屬陶瓷 合金組織和物理性能得到大幅改善

合金組織

以
往
的
金
屬
陶
瓷

富含鎢
(耐崩損性)

複合體
(耐崩損性)

雙重構造
(耐崩損性&耐磨耗性)

較厚的表面金屬相→穩定的焊接性
雙重構造→物理性能的提高

富含鈦
(耐磨耗性)

新
型
金
屬
陶
瓷

雙重構造

硬質合金

類
類
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圓鋸素材的材質特性

標準陣容

帶斷屑槽圓鋸

類 類

型號型號

※斷裂韌性根據壓痕法得出

分類

P類超硬

金屬陶瓷

硬質合金K類

高耐磨耗性
材質

圓鋸素材的形狀

ISO
分類
記號

材質
黏結

劑含量
斷裂韌性 楊氏模數 熱傳導率 熱膨脹系數
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類
型號

硬質合金 微粒+金屬陶瓷

類

類

類

類
型號

圓鋸素材的型號列表

型號
硬質合金 微粒+金屬陶瓷

型號
硬質合金 微粒+金屬陶瓷

型號
硬質合金 微粒+金屬陶瓷
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圓鋸素材的型號列表

類 類

類

類

類

類

型號

型號 硬質合金 微粒+金屬陶瓷 型號 硬質合金 微粒+金屬陶瓷

型號 硬質合金 微粒+金屬陶瓷

型號 硬質合金 微粒+金屬陶瓷

型號 硬質合金 微粒+金屬陶瓷
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