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Postup:

1. Upnout @14, zarovnat €elo hlavy, soustruzit @12 na délku 25

2. Srazit hlavu 2x45°

3. Pfepnout za @12 do mékkych celisti, zarovnat na délku 120

4. Navrtat stfedici dllek, opfit konikem

5. Soustruzit @12 do konce (L/D 10, bez konika nelze)

6. Natogit noZové sané o 8°, soustruzit kuzel v délce 32

7. Kalit a popustit podle pokynu UOV

8. Brousit $picku 90° (odbrousi i stfedici dulek)

Tepelné zpracovani:

Hrot kalit a popustit na 57 az 60 HRC v délce 35,

hlavu jen na 36 az 44 HRC (mé&k¢i, nestipe se),

podle pokynu UOV.

Bezpecnost:

P¥i dul¢ikovani nos ochranné bryle.

Roztfepenou hlavu prebrus zpét na 2x45°.
POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 “
TOLERANCE: 0,1 ' Od borny VyCV|k

JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 7.11.2026 o -4
@14x125 UiCl
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: & VYKRESU
VVROBA C105U (19 191) V y kreS é 1 Ad
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 1:1 LIST1Z1LISTU
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Postup:

. Upnout @14, zarovnat ¢elo hlavy, soustruzit @12 na délku 25
. Srazit hlavu 2x45°

. Pfepnout za @12, zarovnat na délku 155, navrtat dlek

. Opfit konikem, soustruzit @12 do konce (L/D 12,5)

. Soustruzit @4 h11 v délce 35 po malych tfiskach (L/D 8,8)

. Natodit nozové sané o 10°, soustruzit kuzel z @12 na @4

. Odjet konikem, upichnout pridavek 5 s dtlkem

. Zarovnat €elo hrotu na délku 150, srazit 0,5x45°

. Kalit a popustit podle pokynu UOV
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Tepelné zpracovani:
Hrot a kuzel kalit a popustit na 57 az 60 HRC,
hlavu jen na 36 az 44 HRC, podle pokynu UOV.

Bezpecnost:

Nos bryle, kolik vyrazej jen pfimym uderem.
Roztfepenou hlavu prebrus zpét na 2x45°.
Ohnuty hrot dal nepouzivej.
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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

IMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:

NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z Z% 7.11.2026 o . 4

@14x160 rupojni
PREZKOUSEL

A i g MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV &. VYKRESU
- G105 (19 191) Vykres ¢.2 Ad
Z. JAKOSTI y '
MERITKO: 1:1 LIST1Z1LISTU
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Postup:

. Upnout @12 s vyloZzenim 100, zarovnat ¢elo, navrtat dilek

. Opfit konikem, soustruzit @9,46 na délku 95, srazit 0,8x45°

. Ryhovat CSN ISO 13444 - B p0,8 na @10, s chlazenim

. Pfepnout za ryhovani pres hlinikové pouzdro, zarovnat na 155
. Navrtat dulek, opfit konikem (L/D 15, bez konika nelze)

. Natocit sané o 10°, soustruzit kuzel, @4 v délce 40 po krocich
. Odjet konikem, soustruzit $pi¢ku 30°, pfidavek odfiznout

. Kalit a popustit podle pokynu UOV, $picku jen obrousit
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Tepelné zpracovani:
Jehlu kalit a popustit na 57 az 60 HRC v délce 45,
ryhovanou rukojet nekalit, podle pokynu UOV.

Bezpecnost:
Hrot nenos v kapse, zapichni ho do korku.
Rysuj smérem od sebe, druhou ruku drz za hrotem.

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 Ondfrej 2.0Z Z% 7.11.2026 of -
@12x160 ySovacl jenia
PREZKOUSEL
i i g MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV ¢. VYKRESU
- G105 (19 191) Vykres ¢.3 Ad
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 1:1 LIST12Z1LISTU
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Postup:

. Zarovnat obé ¢ela na délku 260, navrtat stiedici dalky

. Upnout za konec se zavitem, opfit konikem (L/D 14,4)

. Soustruzit @17,33 na délku 110, srazit 1x45° na konci

. Ryhovat CSN ISO 13444 — B p1 na @18, s chlazenim

. Pfepnout za ryhovani pfes mékké pouzdro, opfit konikem

. Soustruzit @16 na délku 130,5, srazit 1x45° a 0,5x45°

. Soustruzit @10 (29,85 pred zavitem), zapich &7,7 Sitky 4,5
. Rezat M10 o¢kem vedenym konikem, kontrola kalibrem

. Zkontrolovat, Ze osazeni sedi rovné na hlavé
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Tepelné zpracovani:
Bez tepelného zpracovani (hlinikova slitina).
Zavit pfred montazi odmastit.

Bezpecnost:
Nasadu s prasklinou nebo ohnutim vyrad.
Pfed praci vzdy zkontroluj, ze hlava nejde povolit.

POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 B
TOLERANCE: +0,1 ’ ’ .
q Odborny vycvik
JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 7.11.2026 L4 7
@20x265 daSdda KiadlvKka
PREZKOUSEL
i i g MATERIAL: ;
SCHVALIL David Satny UOV ¢. VYKRESU
enaw0s2 T Vykres &.4
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 1:2 LIST1Z 1LISTU
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2x 1x45° CSN ISO 13444 — B p1

Postup:

. Upnout @25 (L/D 3,8, konik netfeba), zarovnat ¢elo, ¥16 na délku 20
. Navrtat, vrtat @5,8, vystruzit @6 H7 do hloubky 29,5

. Srazit vstup 0,5x45° a hranu 1x45°

. Pfepnout za @16 do mékkych celisti, zarovnat na délku 90

. Soustruzit @23,33, srazit 1x45°, ryhovat CSN ISO 13444 — B p1

. Soustruzit zaobleni R6 tvarovym noZzem nebo podle Sablony

. Upnout do prizmatu na frézce, najet osu, navrtat

. Vrtat @3,3 do diry @6, fezat zavit M4 ru¢né zavitnikem

. Odstranit otfepy uvniti diry @6, zkusit nasunout hrot
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Tepelné zpracovani:
Bez tepelného zpracovani (hlinikova slitina).
Bezpecnost:

C Ryhovani délej s chlazenim a krytem,
tfisky odstrariuj hackem, nikdy rukou.

B
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 % 7.11.2026 R k H t, )4 b 4 k
@25x95 UKOjetl Ssroupbovaku
PREZKOUSEL
A SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: .
y C. VYKRESU
VYROBA EN AW-6082 T6 V)’lkl’eS é 5 A4
Z. JAKOSTI -
MERITKO: 1:1 LIST12Z1LISTU
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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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POZ. |NAZEV KS | MATERIAL POLOTOVAR VYKRES | Hrotzasunout na doraz,
Sroub 3 dotahnout
1 Rukojet Sroubovaku 1 EN AW-6082 T6 J25x95 €5 N
na plosku hrotu.
2 Hrot Sroubovaku 1x5,5 1 C105U (19 191) @8x135 c.7 @6 H7/g6 je posuvné
3 Sroub M4x5 1SO 4026 1 ocel 45H nakupovany - uloZeni, hrot jde
vymeénit.
Postup: Tepelné zpracovani:
1. Upnout @8, zarovnat ¢elo, navrtat dalek, opfit konikem Kalit a popustit na min. 50 HRC v délce min. 17
2. L/D 21,7: soustruzit s konikem a pohyblivou lunetou od $picky (ISO 2380-1), podle pokynu UOV.
3. S?ustruzn 6 g6 rja délku 112, srazit 0,5x45 ’ Bezpeénost:
4. Pfepnout za @6 pres pouzdro, zarovnat na délku 130 - - . .
Hrot nepouzivej jako pacidlo ani sekac.
5. Soustruzit @5,5 h12 na délku 20, pfechod 0,25x45° N . «
P¥i praci drz Sroubovak v ose Sroubu.
6. Frézka: upnout do déliciho pfistroje, ploska 0,6 x 12
7. Otocit 0 90°, frézovat klin 2x8° na tloustku 1 +0,04
8. Otocit o 180°, frézovat druhou stranu klinu soumérné
9. Kalit a popustit podle pokynu UOV, ostfi lehce prebrousit
POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY
DRSNOST: Ra 6,4 “
TOLERANCE: 0,1 , ’ )
q Odborny vycvik
JMENO PODPIS | DATUM POLOTOVAR: NAZEV:
NAVRHL Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 7.11.2026 t )4 b 4 k
— 28x135 Hrot Sroubovaku
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: & VYKRESU
VYROBA C105U (19 191) V y kreS é 7 Ad
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 1:1 LIST1Z1LISTU




