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Postup:
1. Soustruzit ¢elo a @27,71 na délku 17
2. Navrtat a vrtat @14 skrz, srazit vstup 1,5x45°
3. Frézovat 6 ploch na kli¢ 24 v délicim pfistroji
4. Upichnout na délku 15, pfepnout
5. Zarovnat na 14,5, srazit druhy vstup
6. Rezat zavit M16 zavitnikem
POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 h
TOLERANCE: 0,1 ' Od borny VyCV|k
JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 6.11.2026 M t' v t' h 4
245x60 atice sestlinranna
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: ¢ VYKRESU
VYROBA S235JR (11 373) V ’ kre S é 1 A4
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1 LIST1Z1LISTU




Postup:

2x30°

2x(1,5x45°)

A-A

3 17,5———

M20

28,5
J 34,64

0—0

0
N
-

1. Soustruzit ¢elo a @34,64 na délku 20

2. Navrtat a vrtat @17,5 skrz, srazit vstup

3. Soustruzit srazeni 30° na 28,5

4. Frézovat 6 ploch na kli¢ 30 v délicim pfistroji

5. Upichnout na délku 18, pfepnout na mékké celisti

6. Zarovnat na 17,5, srazit vstup, soustruzit 30°

7. Rezat zavit M20 zavitnikem
POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 h
TOLERANCE: 0,1 ' Od borny VyCV|k

JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 6.11.2026 M t- v ’
345x60 dliCe Se Srazenim
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: & VYKRESU
VYROBA S235JR (11 373) V Y kre S é 2 A4
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1 LIST12Z1LISTU




2x30°
A-A

2x(1,5x45°)
10 w2
. . JL 4. v 2 9 <
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Postup:

1. Soustruzit ¢elo a @31,18 na délku 11

2. Navrtat a vrtat @15,5 skrz, srazit vstup, 30°

3. Frézovat 6 ploch na kli¢ 27 v délicim pfistroji

4. Upichnout na délku 9,2, pfepnout na mékké celisti

5. Zarovnat na vysku 8,7+0,05, tlak elisti jen maly

6. Srazit vstup, soustruzit 30°

7. Rezat zavit M18 zavitnikem

8. Zméfit rovnobéznost Cel
POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 h
TOLERANCE: +0,1 ' Od borny VyCVIk

JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z % 6.11.2026 . 4 4
245%60 Matice nizka
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: &. VYKRESU
VYROBA S235JR (11 373) V ’ kre S é 3
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1 LIST1Z1LISTU




2x30°

2x(1,5x45°)

21

A-A

I

i
d12
M14
@20

@ 24,25

42+0,05

L

Postup:

. Soustruzit ¢elo a @24,25 na délku 45

. Navrtat, vrtat @12 na hloubku 44 (vyplachovat tfisky)
Srazit vstup, soustruzit 30°

. Frézovat 6 ploch na kli¢ 21 v délicim pfistroji

. Upichnout na délku 42,5, pfepnout, opfit o hrot

. Zarovnat na 42+0,05, srazit vstup, soustruzit 30°

. Rezat zavit M14 z obou stran, zavitnik vést

. Kalibrovat zavit, zkontrolovat kalibrem

Zavit celou délkou, musi navazovat bez pfesazeni.

© N O ORWN

POKUD NENi UVEDENO JINAK:
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH
DRSNOST: Ra 6,4

TOLERANCE: 0,1

OPRACOVANI:

ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU
OSTRE HRANY

ZMENA

"l\ Odborny vycvik

JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:

NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 6.11.2026 - 4

245%60 Matice vysoka
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: & VYKRESU
VYROBA S235JR (11 373) V . kreS é 4 A4
Z. JAKOSTI y :

MERITKO: 2:1 LIST12Z1LISTU
4 3 [ 2 1




Postup:

. Soustruzit ¢elo a @40 na délku 19, srazit hranu
. Navrtat, vrtat @18,5 skrz, srazit vstup

. Rezat zavit M20x1,5 (jemny), kontrola kalibrem
. Upichnout na 16,5, pfepnout na zavitovy trn

. Zarovnat na 16, srazit hranu a druhy vstup

. Upnout na frézce v délicim pfistroji, najet osu

. Vrtat 4x &5 hl. 5 po 90°, navrtat, drzet Z=8+0,05
. Zkontrolovat sténu pod dirami, odstranit otfepy

0 N O OB~ WDN -

4x @5 hl. 5

2x(1,25x45°)

18,5
M20x1,5

@40

2x(1x45°)

|

|
© (¢}
o

0—(,

POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4
TOLERANCE: 0,1 ' Od bo rny Vy’CVi k
JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z % 6.11.2026 H 4
24560 Matice kruhova
PREZKOUSEL
i i g MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV &. VYKRESU
- S205R (11379 Vykres ¢.5 Ad
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1 LIST1Z1LISTU




4 3 [ 2 [ 1
3x(1x45°)
N\ A-A R
2x(1,5x45°)
(e2}
_ B 1N < 3 3
Q = S Q

2x kli¢ 21

ryhovani kfizové, roztec 1

[

Postup:

1. Soustruzit ¢elo, @34 (pfed ryhovanim @33,6) na délku 22
2. Ryhovat kfizove, rozte¢ 1, s vedenim a chlazenim

3. Soustruzit nakruzek @24h9 na délku 8 s R1
4. Navrtat a vrtat @12 skrz, srazit vstup, 1x45°

5. Upichnout na délku 20,5, pfepnout, zarovnat na 20

20

0—0

6. Srazit vstup, srazit hranu 1x45°

7. Rezat zavit M14 zavitnikem
8. Frézovat 2 plochy na kli¢ 21 na délku 7, déleni 180°
9. Zméfit @24h9 mikrometrem

POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 “
TOLERANCE: +0,1 ’ ’ .
V Odborny vycvik
IMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z % 6.11.2026 H of 4
245%60 Matice ryhovana
PREZKOUSEL
i i g MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV &. VYKRESU
- S205R (11379 Vykres ¢.6 Ad
Z. JAKOSTI y '
MERITKO: 2:1 LIST1Z1LISTU




4 3 | 2 | 1
2x(1x45°)
A A-A
4x §. 8+0,05
2x(1,25x45°)
n
LO -
..... I
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S
4x R4, dno @ 32
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Postup:

Soustruzit ¢elo a @42 na délku 15, srazit hranu

Navrtat, vrtat a vyvrtat @22,5 skrz, srazit vstup

. Rezat zavit M24x1,5, kontrola kalibrem

. Upichnout na 12,5, pfepnout na zavitovy trn

. Zarovnat na 12, srazit hranu a druhy vstup

. Upnout svisle do déliciho pfistroje na frézce

. Frézovat 4x drazku frézou @8, osa rovnobézné s osou matice
. Dno drazky na @32, Sifka 8+0,05, déleni po 90°

. Odstranit otfepy ze zavitu, kontrola kalibrem

© ® N oA W®WN

POKUD NENi UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT

JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4
TOLERANCE: 0,1

NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU

ZMENA

# Odborny vycvik

JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:

Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 6.11.2026 . r 4
il Ll 245360 Matice drazkovana
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: &. VYKRESU
VYROBA S235JR (11 373) / A A4
Vykres C.7

MERITKO: 2:1 LIST1Z 1LISTU




\\ I
Postup:

1. Soustruzit ¢elo a @35 na délku 22, srazit hranu

A = osa zavi

2. Soustruzit @27,71 na délku 15, ¢elo pfiruby Ra 3,2
3. Navrtat a vrtat @14 skrz, srazit vstup, 30°
4. Frézovat 6 ploch na kli¢ 24 k osazeni, hloubka pfesné 15

2x(1,5x45°)

2x(1x45°)

Ra 1,6

2 | 1
A-A
2;3' 30°

i
A

R | e g &

2 N

Q Q

@35

tu M16

o
—

O—c

15

5. Upichnout na délku 19,5, pfepnout, opfit o Sestihran

6. Zarovnat dosedaci plochu na Ra 1,6, srazit hrany a vstup

7. Rezat zavit M16 zavitnikem
8. Zméfit kolmost dosedaci plochy k ose zavitu

POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4
TOLERANCE: 0,1 b' Od bo rny VyCVi k
JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 6.11.2026 M t. v b ,
34560 aticCe prirupova
PREZKOUSEL
A i 7 MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV ¢. VYKRESU
VYROBA S235JR (11 373) VYkre S é 8 A4
Z. JAKOSTI -
MERITKO: 2:1 LIST1Z 1LISTU




Postup:

1. Soustruzit éelo, @27,71 a @23 na délku 33

2. Navrtat a vrtat @14 na hloubku 21 (valcova ¢ast)
3. Srazit vstup, soustruzit srazeni 30° z obou stran
4. Frézovat 6 ploch na kli¢ 24 v délicim pfistroji

30°

30°

27,71

5. Rezat zavit M16 hl. 15 sadou zavitnikt, bez dorazu ke dnu
6. Upichnout na délku 30,5, vyfoukat tfisky

7. Pfepnout na zavitovy trn, soustruzit kouli R11,5
8. Zacistit vrchol, zkontrolovat zavit kalibrem

POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 h
TOLERANCE: $0,1 ’ ’ .
V Odborny vycvik
IMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:

NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 6.11.2026 H X 4

24560 Matice kloboucCkova
PREZKOUSEL

i i ’ MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV &. VYKRESU
VYROBA S235JR (11 373) V . kre S é 9 A4
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1 LIST12Z1LISTU




w

1x45°

A-A

2x30°

@ 26h9

1,25x45°

Ol 0w 4

18,5
g21,5

=—-M20x1,5-6H——

& 24H8
J 34,64

14

Postup:
. Soustruzit ¢elo, @34,64 a @26h9 s osazenim na 14
. Navrtat a vrtat @18,5 skrz, vyvrtat @24H8 hl. 6
. SoustruZit vnitini zapich @21,5 mezi 6 a 9
. Soustruzit vnitfni zavit M20x1,5-6H nozem (40 ot/min)
. Soustruzit srazeni 30° a srazit vstup

. Upichnout na 26,5, pfepnout na zavitovy trn
. Zarovnat na 26, srazit vstup a hranu 1x45°

. Zméfit @24H8 dutinomérem a souosost k zavitu
= osa zavitu M20x1,5

1
2
3
4
5
6. Frézovat 6 ploch na kli¢ 30 na délku 14
7
8
9
A

POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 b
TOLERANCE: +0,1 ’ ’ .
V Odborny vycvik
JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:

NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 6.11.2026 M t- d t v ’

345x60 atice davoustupnova
PREZKOUSEL

A i 7 MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV ¢. VYKRESU
2SR (11379 Vykres &.10 A4
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1 LIST1Z 1LISTU

w




30°

Postup:

1. Soustruzit ¢elo, @34,64 a korunu @27 na délku 8, kuzel 30°

2. Navrtat a vrtat @17,5 skrz, vyvrtat @21 hl. 7

3. Frézovat 6 ploch na kli¢ 30, od 8 po konec dilu

4. Upichnout na 26,5, pfepnout, zarovnat na 26
5. Soustruzit 30° na @28,5, srazit vstup

1,5x45°

A-A

1x45°

|

|

|

L [ 517

|

|

i

|

|

;
M20
a 27

@ 34,64

26

0—(;

6. Rezat zavit M20 zavitnikem, kontrola kalibrem

7. Upnout na trn do déliciho pfistroje, osa drazky radialné
8. Frézovat 6x drazku frézou @6 po 60°, hl. 7, R3

9. Drazky proti stfedu ploch, symetrie 0,05

10. Odstranit otfepy z koruny i ze zavitu

POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 h
TOLERANCE: $0,1 ’ ’ .
V Odborny vycvik
JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondrej 2.0Z ﬁ% 6.11.2026 . 4
24560 Matice korunova
PREZKOUSEL
i i ’ MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV &. VYKRESU
VYROBA S235JR (11 373) V . kreS é 1 1 A4
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1 LIST1Z1LISTU




2X

30°

J 23

A-A

‘ 2x(1,5x45°)

=——M16 LH

D 17—

|

i

|

|

|

l
@ 14
M16

27,71

Postup:

0 N O g~ WN =

. Soustruzit ¢elo a @27,71 na délku 47, 30°
. Navrtat, vrtat @14 skrz, srazit vstup
. Vnitfni zapich @17 od 14,5 do 29,5 s pfechody 45°
. Frézovat 6 ploch na kli¢ 24 v délicim pfistroji
. Upichnout na 44,5, pfepnout, opfit o hrot

. Zarovnat na 44+0,05, 30°, srazit vstup

44+0,05

29,5

O—C,

N~
-

27771
14,5

okno $. 810,05, 2x R4, skrz

a

. Rezat M16 z pravé strany a M16 LH z levé strany
. Frézovat okno frézou @8 skrz obé plochy, 2x R4
9. Odstranit otfepy z okna a zapichu, precistit zavity
10. Zméfit souosost zavitl, oznacit levou stranu
M16 LH = levy zavit, souosost zavitt 0,05.

POKUD NENi UVEDENO JINAK:
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH
DRSNOST: Ra 6,4
TOLERANCE: 0,1

OPRACOVANI:

ODSTRANIT
OSTRE HRANY

NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA

# Odborny vycvik

JMENO

PODPIS

DATUM

POLOTOVAR:

NAVRHL

Michl Ondrej 2.0Z

2

6.11.2026

@45x60

PREZKOUSEL

SCHVALIL

David Satny UOV

MATERIAL:

VYROBA

S235JR (11 373)

Z. JAKOSTI

NAZEV:

Matice napinaci

C. VYKRESU

Vykres €.12

A4

MERITKO: 2:1 LIST12Z1LISTU




