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POZ. |NAZEV KS | MATERIAL POLOTOVAR  |VYKRES | Zavit2 odmastit, nanést
- - lepidlo 3, zasroubovat
1 Hlava kladivka 1 C45 (12 050) 22x22x95 ¢.6 do hlavy 1 a dotahnout
2 Nasada kladivka 1 EN AW-6082 T6 B20x265 c.4 osazenim @16 na plochu.
K . > . A Konec zavitu 0,5 pod
3 Lepidlo na zavity, stfedni pevnost - - nakupované - . zavitu P
horni plochou hlavy.
Postup: Tepelné zpracovani:
1. Frézovat 22x22 na 20x20 (4 plochy na pravy thel) Cela (tdernik a klin) kalit a popustit na 50 az 58 HRC,
2. Frézovat obé ¢ela na délku 90, kontrola uhelnikem stfed s otvorem M10 nekalit, podle pokynu UOV.
3. Orys.ovat, lilatf)CIt svérak o 14°, frezovvat klin 2x14 Bezpe(':nost:
4. Srazit podélné hrany 1x45° a hrany ¢ela 2x45° . . . P
) N ) Nos bryle. Kladivko s uvolnénou hlavou nepouzive;j.
5. Najet stfed diry na X40, navrtat, vrtat @8,5 skrz : - " . - o
. Roztfepené ¢elo prebrus zpét na srazeni 2x45°.
6. Zahloubit 90° na @12 z obou stran
7. Rezat M10 strojnim zavitnikem, kolmo k plose
8. Kalit a popustit ¢ela podle pokynu UOV
9. Smontovat podle sestavy, zkontrolovat kolmost nasady
POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 h
TOLERANCE: 0,1 , ’ )
* q Odborny vycvik
JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z Z% 7.11.2026 [
22122195 Hlava kladivka
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: & VYKRESU
VYROBA C45 (12 050) V v kreS é 6
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 1:1, 1:2 LIST 1Z1LISTU
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