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Sestava (1:1)
! Postup — Cep 2:
1. Soustruzit @10 h11 na délku 28,
srazit 1x45°
| / d 2. Upichnout na 33, otocit,
H zarovnat hlavu na 4, srazit —
D '_‘I_' T T T T/ 3. Prizma: vrtat @3,2 H13
i ﬁ ve vzdalenosti 22 od hlavy
' UloZeni @10 H9/h11:
= 1 vile 0 a2 0,126
4 — © c
POZ. |NAZEV KS | MATERIAL POLOTOVAR
1 Vidlice G 10x20 M10 DIN 71752 1 S235JR (11 373) 4HR 20x55
2 Cep I1SO 2341-B 10x28 1 C45 (12 050) @20x36
3 Zavlacka 1ISO 1234-3,2x18 1 ocel nakupovana
4 Oko GN 752-10-M10 (protikus) 1 ocel nakupované |
Postup — vidlice 1:
1. Ctyreelistové skligidlo: zarovnat &elo, soustruZit @18 na 15, srazit 1x45° 4. Frézovat drazku 10 frézou @8 na hloubku 32 (rohy R4)
2. Navrtat, vrtat @8,5 skrz do drazky, zahloubit 90°, fezat M10 5. Vrtat @9,8 a vystruzit @10 H9 skrz obé ramena
3. Otodcit, zarovnat na délku 52 6. Otocny stul, stfed v dife @10: frézovat ¢elo R12
B
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 Ondrej 2.0Z ﬁ% 7.11.2026 . i . . 4
viz kusovnik Vidlicovy kloub 10x20
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: A
avid Satny ) C. VYKRESU
VYROBA S235JR, C45 V v kreS é 1 A4
Z. JAKOSTI y )
MERITKO: 2:1, 1:1 LIST1Z1LISTU
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Sestava (1:1)
| Postup — Cep 2:
1. Soustruzit @8 h11 na délku 20,
srazit 0,5x30°
2. Zapichovat drazku 0,94 na @6
ve vzdalenosti 16,5 od hlavy
3. Upichnout na 23, otocit,
zarovnat hlavu na 2, srazit 1x45°
UloZeni @8 H9/h11:
vile 0 az 0,126
LH = levy zavit, levy zavitnik
POZ. [NAZEV KS | MATERIAL POLOTOVAR
1 Vidlice G 8x16 M8 LH DIN 71752 1 S235JR (11 373) 4HR 16x45
2 Cep 8x20 pro DIN 6799 (Kipp K1454.008165) 1 C45 (12 050) B14x26
3 Pojistna podlozka DIN 6799-6 1 pruzinova ocel nakupovana
| |4 Oko GN 752-8-M8 (protikus) 1 ocel nakupované

Postup — vidlice 1:
1. Ctyféelist’ové skli¢idlo: zarovnat ¢elo, soustruzit @14 na 12, srazit 1x45°
2. Navrtat, vrtat @6,8 skrz do drazky, zahloubit 90°, fezat M8 LH

4. Frézovat drazku 8 frézou @6 na hloubku 26 (rohy R3)
5. Vrtat @7,8 a vystruzit @8 H9 skrz obé ramena

3. Otodcit, zarovnat na délku 42

6. Otocny stll, stfed v dife @8: frézovat ¢elo R10

B

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 Ondrej 2.0Z ﬁ% 7.11.2026 ) i . H ,
viz kusovnik Vidlicovy kloub 8x16 LH

PREZKOUSEL

A SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: ;
y C. VYKRESU
e S2354R, C45 Vykres ¢.2 Ad
Z. JAKOSTI -
MERITKO: 2:1, 1:1 LIST1Z1LISTU
4 3 2 1
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Sestava (1:1)
k\?\ ﬁ Postup — Cep 2:
f 1. Soustruzit @12 h11 na délku 30,
srazit 1x30°
2. Zapichovat drazku 1,1 H13 na @11,5
ve vzdalenosti 24,5 od hlavy —
3. Upichnout na 34, otocit,
zarovnat hlavu na 3, srazit 1,5x45°
UloZeni @12 H9/h11:
vile 0 az 0,153
C
POZ. |NAZEV KS | MATERIAL POLOTOVAR
1 Vidlice G 12x48 M12 DIN 71752 1 S235JR (11 373) 4HR 24x90
2 Cep 12x30 s drazkou DIN 471 1 C45 (12 050) @18x37
3 Pojistny krouzek DIN 471-12x1 1 pruzinova ocel nakupovany
4 Oko GN 752-12-M12 (protikus) 1 ocel nakupované |
Postup — vidlice 1:
1. Ctyreelistové skligidlo: zarovnat &elo, soustruZit @20 na 18, srazit 1x45° 4. Frézovat dlouhou drazku 12 frézou @10 na hloubku 62 (rohy R5)
2. Navrtat, vrtat @10,2 skrz do drazky, zahloubit 90°, fezat M12 5. Vrtat @11,8 a vystruzit @12 H9 skrz obé ramena
3. Otodcit, zarovnat na délku 86 6. Otocny stul, stfed v dife @12: frézovat ¢elo R14
B
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 Ondrej 2.0Z ﬁ% 7.11.2026 . i , . . ,
viz kusovnik Dlouhy vidlicovy kloub 12x48
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: A
avid Satny ) C. VYKRESU
VYROBA S235JR, C45 V v kreS é 3 A4
Z. JAKOSTI y )
MERITKO: 2:1, 1:1 LIST1Z1LISTU
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AN

Postup — Cep 2:

1. Soustruzit @10 h11, upichnout
na 27,5, zarovnat na 27

2. Srazit oba konce 0,5x45°

3. Zapichovat 2 drazky 1,1 H13
na @9,6, mezi nimi 20,5

Ulozeni @10 H9/h11:
vule 0 az 0,126

s

C
POZ. |NAZEV KS | MATERIAL POLOTOVAR
1 Vidlice GN 754-10-20-M10 1 S235JR (11 373) 4HR 20x72
2 Cep 10x27 se 2 drazkami DIN 471 1 C45 (12 050) @12x31
3 Pojistny krouzek DIN 471-10x1 2 pruzinova ocel nakupovany
4 Oko GN 752-10-M10 (protikus) 1 ocel nakupované

Postup — vidlice 1:

1. Ctyféelist’ové skli¢idlo: zarovnat ¢elo, soustruzit @10 na 30, srazit 1x45°

2. Soustruzit zavit M10 noZzem na délku 25
3. Otodcit, zarovnat na délku 69

4. Frézovat drazku 10 frézou @8 na hloubku 32 (rohy R4)

5. Vrtat @9,8 a vystruzit @10 H9 skrz obé ramena
6. Otocny stul, stfed v dife @10: frézovat ¢elo R12

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 ) . T vy 1o
viz kusovnik Vidlice s vnéjSim zavitem 10x20
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: & VYKRESU
VYROBA S235JR, C45 V / kre S é 4 A4
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1, 1:1 LIST1Z1LISTU
4 3 2 7
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L
N N G,
, \ Postup — Cep 2:
I A\ "_"I_- gy - - " 1. Soustruzit @12 h11 na délku 32,
| “ srazit 1x45°
l\\\,\ | /] 2. Upichnout na 37, otocit,
! zarovnat hlavu na 4, srazit
1 1
M| I 1 3. Prizma: vrtat @3,2 H13
. \@ ve vzdalenosti 26 od hlavy
| UloZeni @12 H9/h11:
vale 0 az 0,153
Drazka 12 a ER podle ISO 8140
POZ. |NAZEV KS | MATERIAL POLOTOVAR
1 Vidlice 1ISO 8140 M12x1,25 1 S235JR (11 373) 4HR 25x66
2 Cep I1SO 2341-B 12x32 1 C45 (12 050) @22x40
3 Zavlacka 1ISO 1234-3,2x22 1 ocel nakupovana
4 Oko GN 752-12-M12 (protikus) 1 ocel nakupované
Postup — vidlice 1:
1. Frézovat 4HR 25 na 24x24 a délku 62, kontrola Uhelnikem 4. Vrtat @11,8 a vystruzit @12 H9 skrz obé ramena
2. Sklicidlo: vrtat @10,8 skrz do drazky, zahloubit, fezat M12x1,25 5. Frézovat 4 srazeni 3x45° na cele
3. Frézovat drazku 12 frézou @10 na hloubku 38 (rohy R5) 6. Kontrola: rohy €ela max R19 od osy diry (ER)
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 ) . T ’
viz kusovnik Vidlice pneuvalce ISO 8140
PREZKOUSEL
SCHVALIL David Satny UOV MATERIAL: &. VYKRESU
VYROBA S235JR, C45 V v kreS é 5 A4
Z. JAKOSTI y :
MERITKO: 2:1, 1:1 LIST1Z1LISTU
4 3 2 1
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Postup — Cep 2:
1. Soustruzit hlavu @25 h14, srazit 1,6x45°
2. Otocit: @16 h11 na 32,5 s R0,6
pod hlavou, @12 na délku 20
3. Rezat zavit M12, vybéh co nejkratsi
(lezi pod podlozkou)
4. Frézovat 2 plosky 22 na hlavé
Ulozeni @16 H9/h11:
vile 0 az 0,153
Matici dotahnout na osazeni,
vidlice se nesvira (32,5 > 32)

POZ. |NAZEV KS | MATERIAL POLOTOVAR
1 Vidlice G 16x32 M16x1,5 DIN 71752 1 S235JR (11 373) 4HR 32x88

2 Cep DIN 1445-16 h11x32,5x52,5 1 C45 (12 050) @28x62

3 Podlozka ISO 7089-12 1 ocel nakupovana
4 Matice ISO 4032-M12-8 1 ocel 8 nakupovana
5 Oko GN 752-16-M16 (protikus) 1 ocel nakupované
Postup — vidlice 1:

1. Ctyféelist’ové skli¢idlo: zarovnat ¢elo, soustruzit @26 na 24, srazit 1x45°
2. Navrtat, vrtat @14,5 skrz do drazky, zahloubit 90°, fezat M16x1,5

4. Frézovat drazku 16 frézou @12 na 2 prachody, hloubka 51 (rohy R6)
5. Vrtat @15,8 a vystruzit @16 H9 skrz obé ramena

3. Otocit, zarovnat na délku 83 6. Otocny stul, stfed v dite &16: frézovat ¢elo R19
POKUD NENI UVEDENO JINAK: OPRACOVANI: ODSTRANIT NEUPRAVOVAT MERITKO VYKRESU ZMENA
JEDNOTKY JSOU V MILIMETRECH OSTRE HRANY

DRSNOST: Ra 6,4

1 # Odborny vycvik

TOLERANCE:

JMENO PODPIS DATUM POLOTOVAR: NAZEV:

NAVRHL

PREZKOUSEL

SCHVALIL

Michl Ondfej 2.0Z ﬁ% 7.11.2026 viz kusovnik KIOUb hydraUIiCky 16X32

) . MATERIAL: y
David Satny UOV C. VYKRESU

VYROBA

Z. JAKOSTI

S235JR, C45 V)’/kre S é 6 A4

MERITKO: 1:1, 1:2
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