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POSTUPOPERCRATEXT,C,76
2A 010 1
2A 010 2 S¡tko hrub‚ zabalit do gaŸovan‚ho pap¡ru gr.80 170 * 340, balit tØleso
2A 010 3 s klikou. Zabalenì vìrobek vlo§it do krabice, pýilo§it zabalen‚ s¡tko,
2A 010 4
30902 010 1
30902 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30902 030 1
30902 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30902 040 2
30902 060 1
30902 060 2
30902 100 1 C¡novat dle SPP - C5.
70002 010 1 V pý¡pravku naçroubovat do tØlesa nakonzervovanì upevåovac¡ çroub, nasadit
70002 010 2 upevåovac¡ plotniŸku a roznìtovat krŸek upevåovac¡ho çroubu, konzervovat
70002 010 3 opracovan‚ plochy tØlesa. Odstranit steŸeniny c¡nu u çneku, konzervovat a
70002 010 4 nasadit n…§ ýezaŸky. Do tØlesa vlo§it çnek s no§em, desku 4.5, naçroubovat
70002 010 5 matici, nasadit kliku. Kliku naklepnout na Ÿep çneku hlin¡kovou paliŸkou a
70002 010 6
70002 010 7 3-7 mm). Kontrola povrchu matice a kliky, prov‚st pý¡padnou opravu stý¡býen-
70002 010 8
70002 010 9 çroubek pýipevnit kuponovìm krou§kem ke klice.
30002 010 1
30002 020 1 moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30002 030 1
30002 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30002 040 2 100% kontrola c¡nov‚ho povlaku.
30002 060 1 Opracovat na JéS a narazit kol¡k.
30002 060 2
30002 100 1 C¡novat dle SPP - C3J.
30002 100 2 Kontrola c¡nov‚ho povlaku.
30002 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit oditky pilin.
30002 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
30002 120 1
30002 120 2 stý¡býenkou, pilovat ostr‚ steŸeniny c¡nu.
10251 010 1 Sekat na d‚lku 14,5.
10251 010 2 Zdvih 8, automatickì cyklus.
15008 010 1 Soustru§it dle pracovn¡ho postupu Ÿ. A20 - 30.
15008 010 2 Obsluha 6 stroj….
15008 010 3
30006 010 1
30006 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30006 030 1
30006 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30006 040 2 100 % kontrola kvality c¡nov‚ho povlaku.
30006 060 1 Opracovat na JéS a narazit kol¡k.
30006 060 2
30006 100 1 C¡novat dle SPP - C3J.
30006 100 2 Kontrola c¡nov‚ho povlaku - bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch m¡st.

Na krabici nalepit samolepku s Ÿ rkovìm k¢dem a krabici slo§it.

pry§ovou podlo§ku a n vod. Krabici uzavý¡t a odlo§it do pýepravn¡ bedny.
Rovnat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povrchu K - 250
üezat z vit G 1/4".
Kontrola z vitu.

ot Ÿen¡m kontrolovat chod strojku (v…le mezi koncem çneku a Ÿelem kliky

kou. Kontrolovat z vit ve çneku naçroubov n¡m klikov‚ho çroubku do çneku,

Rovnat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola obrobenìch rozmØr….

Tý¡dit odlitky podle kvality c¡novan‚ho povrchu, nepoc¡novan  m¡sta zatý¡t

Nam tkov  kontrola obrobenìch rozmØr… a z vitu.
Rovnat do moý¡c¡ch k d¡ na poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola obrobenìch rozmØr….
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30006 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
30006 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
30006 120 1
30006 120 2 stý¡býenkou, pilovat steŸeniny c¡nu.
10252 010 1 Sekat na d‚lku 17,5 mm.
10252 010 2 Zdvih 8, automatickì cyklus.
15009 010 1 Soustru§it na automatu dle pracovn¡ho postupu.
15009 010 2 Obsluha 6 stroj….
15009 010 3
30305 010 1
30305 020 1 Moýit a om¡lat dle SPP - 01.
30305 030 1
30305 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30305 040 2
30305 060 1 Vrtat PR 6 +-0.05 pro nìt.
30305 100 1 C¡novat dle SPP - C2J.
30305 100 2 Kontrola povrchu - bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch m¡st.
30305 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
30305 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRANI¬E SLUCHU !
30906 010 1
30906 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30906 030 1
30906 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30906 040 2
30906 060 1 Vrtat PR 18, hrubovat PR 18.8 a 23.8 na hl. 24.5.
30906 060 2
30906 070 1 Zarovnat Ÿelo, obrobit a srazit hranu, vystru§it.
30906 070 2 Kontrola obrobenìch rozmØr….
30906 100 1 C¡novat dle SPP - C2J.
30906 100 2
30906 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
30906 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
51022 060 1 Opracovat na JéS a naçroubovat Ÿep çneku. Brousit povrch çnekovice.
51022 060 2
51022 100 1 C¡novat dle SPP - C3J.
51022 100 2 Kontrola povrchu - bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch m¡st.
51022 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
51022 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
11708 010 1
11708 020 1 Rìhovat v d‚lce 12 mm.
30202 010 1
30202 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30202 030 1
30202 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30202 040 2
30202 060 1 Upnout do skl¡Ÿidel po 2 ks a opracovat na JéS.
30202 060 2
30202 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit oditky pilin.
30202 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !

Tý¡dit odlitky podle kvality c¡nov‚ho povrchu, nepoc¡novan  m¡sta zatý¡t

Nam tkov  kontrola rozmØru a z vitu.
Odlitky rovnat do moý¡c¡ch k d¡ na poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K - 200

Rovnat do moý¡c¡ch  k d¡ na urŸenì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K - 200

Nam tkov  kontrola rozmØru.

Nam tkov  kontrola povrchu - bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch m¡st.

Nam tkov  kontrola obrobenìch rozmØr… a z vitu.

V lcovat konec nìtu v d‚lce 13 mm.

Oditky pýerovnat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na urŸenì poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K -80

Nam tkov  kontrola PR pro z vit.
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30202 100 1 C¡novat dle SPP - C4.
30202 100 2
30202 100 3 m¡st.
51021 060 1
51021 060 2
51021 060 3
51021 060 4
51021 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
51021 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
51021 100 1 C¡novat dle SPP - C2.
51021 100 2
30301 010 1
30301 020 1 Moýit a om¡lat dle SPP - 01.
30301 030 1
30301 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30301 040 2
30301 060 1 Vrtat otvor PR 5 +-0.05 pro nìt.
30301 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
30301 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
30301 100 1 C¡novat dle SPP - C4.
30301 100 2
30301 100 3 m¡st.
32101 010 1
32101 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
32101 030 1
32101 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
32101 040 2
32101 060 1
32101 060 2
32101 120 1
32101 100 1 C¡novat dle SPP - C5.
32101 100 2
30206 010 1
30206 020 1 Moýit a om¡lat dle SPP - 01.
30206 030 1
30206 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30206 040 2
30206 060 1 Upnout po 2 ks a opracovat na JéS.
30206 060 2
30206 100 1 C¡novat dle SPP -C2J.
30206 100 2 Kontrola povrchu - bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch m¡st
30206 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
30206 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
11709 010 1
11709 020 1 Vroubkovat nìt v d‚lce 14 mm.
71505 010 1 Do tØlesa naçroubovat nakonzervovanì upevåovac¡ çroub, nasadit plotniŸku
71505 010 2 upevåovac¡ a roznìtovat. Naçroubovat regulaŸn¡ çroub a konzervovat opracova-
71505 010 3 n‚ plochy tØlesa. Do tØlesa vlo§it s¡tko jemn‚. Pilovat steŸeniny c¡nu na
71505 010 4 çneku a konzervovat opracovan‚ plochy. Konzervovat opracovan‚ plochy pý¡ru-

Nam tkov  kontrola - povrch lesklì, bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch

Vrtat otvor PR 5,1 a PR 6,7  pro z vit se zarovn n¡m Ÿela.
Soustru§it kop¡rov n¡m povrch çneku.
Z vitovat M 6 a M 8, prot hnout ploçku a naçroubovat Ÿep çneku.
Nam tkov  kontrola obrobenìch rozmØru.

Nam tkov  kontrola povrchu - bez neŸistot, kapek a nepoc¡novanìch m¡st.
Odlitky pýerovnat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a d vat do koç… na urŸenì poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K - 200

Nam tkov  kontrola - povrch lesklì, bez neŸistot, kapek a nepoc¡novanìch

Odlitky pýesypat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na urŸenì poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K - 250
üezat z vit M6.
Kontrola z vitu.
Celkov  kontrola çroubu.

Namatkov  kontrola povrchu - bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch m¡st.
Odlitky pýerovnat do moý¡c¡ch k d¡ na poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K - 150

Nam tkov  kontrola z vitu.

V lcovat konec nìtu v d‚lce 15 mm.
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71505 010 5
71505 010 6
71505 010 7 çroubu ke klice. Nasadit kliku, narazit ji na ku§el hlin¡kovou paliŸkou a
71505 010 8
71505 010 9 klikov‚ho çroubku. Klikovì çroubek pýipevnit ke klice kuponovìm krou§kem.
51203 010 1 Do pý¡ruby narazit pouzdro.
51041 010 1 Na nìt navl‚knout dr§adlo a narazit do kliky.
51041 010 2
51048 010 1 Na nìt navl‚knout dr§adlo a narazit do kliky.
51048 010 2
30101 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30101 030 1
30101 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30101 040 2
30101 010 1
30105 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30105 030 1
30105 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30105 040 2
30105 010 1
51008 010 1 Do tØlesa narazit pouzdro.
51009 010 1 Do tØlesa narazit pouzdro.
32102 010 1
32102 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
32102 030 1
32102 040 1 C¡novat dle SPP -C 1.
32102 040 2
32102 060 1
32102 060 2
32102 100 1 C¡novat dle SPP - C5.
32102 100 2
32102 120 1
30133 010 1
30133 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30133 030 1
30133 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30133 040 2
30133 060 1 Upnout do Ÿelist¡. Navrtat, vrtat PR 5.1 do hloubky 25.
30133 060 2
30133 060 3
30133 060 4 Kontrola obrobenìch rozmØr….
30133 100 1 C¡novat dle SPP - C2J.
30133 100 2 Kontrola povrchu - bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch m¡st.
30133 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
30133 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
22202 010 1
22202 010 2
22202 020 1
22202 020 2 No§n¡ spouçtØn¡.

by £pln‚, nepoc¡novan  m¡sta zatý¡t stý¡býenkou. Do tØlesa nasunout çnek,
nasadit pý¡rubu s navl‚knutìm tØsnØn¡m a zajistit ji naçroubov n¡m 2 ks

ot Ÿen¡m kontrolovat chod strojku. Kontrolovat z vit ve çneku naçroubov n¡m

Spojen¡ nìtu s klikou mus¡ bìt pevn‚, dr§adlo se mus¡ volnØ ot Ÿet.

Spojen¡ nìtu s klikou mus¡ bìt pevn‚, dr§adlo se mus¡ volnØ ot Ÿet.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K-80
Odlitky rovnat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K-80
Odlitky rovnat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì dle SPP - 01.

Odlitky pýesypat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C 1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povlaku K - 250
üezat z vit M 8.
Nam tkov  kontrola z vitu.

Nam tkov  kontrola povrchu - bez neŸistot, steŸenim a nepoc¡novanìch m¡st.
Celkov  kontrola çroubu.
Odlitky rovnat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP - 01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

Nam tkov  kontrola c¡nov‚ho povrchu K - 80

Pýepnout. Upnout do hrot… a soustru§it povrch çneku kop¡rov n¡m.
Pýepnout. Z vitovat M6 a prot hnout ploçku pro kliku.

Stý¡hat p sy dle n stýihov‚ho pl nku 240583 - ç¡ýe p su 67 -0.5.
æ¡ýe p su pro novì n stroj 68 - 0.5.
Lisovat ve dvou ýad ch.
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22202 030 1 Om¡lat v bubnu na sucho dle SPP - 02.
22202 030 2
22202 040 1 Leskle niklovat Fe/Ni 3b.
22202 040 2 ¬SN 03 8510   ¬SN 03 8514
22202 050 1 Konzervovat v oleji KONKOR OK-5A.
22202 050 2 PýebyteŸnì olej odstýedit v odstýedivce.
11808 010 1 Ohìbat na automatu M 21.
11808 040 1
11808 050 1 Osadit dýik çroubu.
11808 050 2 Pou§¡vat ochrannì çt¡tek !
11808 060 1
11808 060 2
11808 100 1 Leskle niklovat Fe/Ni 10b.
11808 100 2 ¬SN 03 8510  ¬SN 03 8514
11808 110 1 Konzervovat v oleji KONKOR OK-5A, pýebyteŸnì olej odstýedit.
30033 010 1
30033 020 1 Moýit a om¡lat v bubnu dle SPP - 01.
30033 030 1
30033 040 1 C¡novat dle SPP - C1.
30033 040 2 100 % kontrola c¡nov‚ho povlaku.
30033 100 1 C¡novat dle SPP - C3J.
30033 100 2 Kontrola c¡nov‚ho povrchu - bez neŸistot, steŸenin a nepoc¡novanìch m¡st.
30033 110 1 StlaŸenìm vzduchem zbavit odlitky pilin.
30033 110 2 POU¦ÖVAT OCHRANN BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
30033 120 1 Tý¡dit oditky podle kvality c¡nov‚ho povrchu, pilovat ostr‚ steŸeniny c¡nu,
30033 120 2
30033 060 1
30033 060 2 Kontrola obrobenìch rozmØr….
30033 060 3
30033 070 1
30033 070 2
30033 080 1
30033 080 2
21920 010 1
21920 020 1
21920 020 2 No§n¡ spouçtØn¡.
21920 030 1
21920 030 2 No§n¡ spouçtØn¡.
21920 040 1 Tvarovat s¡tko.
21920 040 2 DvouruŸn¡ spouçtØn¡.
21921 010 1
21921 020 1
21921 020 2 No§n¡ spouçtØn¡.
21921 030 1
21921 030 2 No§n¡ spouçtØn¡.
21921 040 1 Tvarovat s¡tko.
21921 040 2 DvouruŸn¡ spouçtØn¡.
20202 020 1 V kooperaci lisovat vìsek PR 56
20202 030 1 Lisovat stýedovì otvor PR 8 +0.3

Nam tkov  kontrola povrchu - povch lesklì, Ÿistì.

Leçtit om¡l n¡m v bubnu dle SPP - 02.

V lcovat z vit M10.
Kontrola  z vitu.

Rovnat do moý¡c¡ch k d¡ na pý¡sluçnì poŸet dle SPP -01.

Opl chnout a rovnat do koç… na poŸet dle SPP - C1.

nepoc¡novan  m¡sta zatý¡t stý¡býenkou.
Opracovat osazen¡ pro pý¡rubu, vrtat PR 8,5 do nohy a z vitovat M10.

Vrtat 2x PR 6.7 pro M8, vrtat pro z vit reg. çroubu a ýezat z vit G 1/4" .
Kontrola z vitu.
Z vitovat 2x M8.
Kontrola z vitu.
Stý¡hat p sy ç¡ýe 109-0.5 x 900
Lisovat vìsek ve dvou ýad ch.

DØrovat vìsek v pýesouvac¡m n stroji.

Stý¡hat p sy ç¡ýe 109-0.5 x 900
Lisovat vìsek ve dvou ýad ch.

DØrovat vìsek v pýesouvac¡m n stroji.
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20202 030 2 DvouruŸn¡ spouçtØn¡
20202 030 3
20202 040 1 Soustru§it na trnu po 7 ks na PR 53.4
20202 040 2 Kontrola soustru§en‚ho pr…mØru
20202 040 3 ochrann‚ brìle
20202 060 1 Na JéS vrtat 48 otvor… PR 4.5 po dvou kusech.
20202 060 2
20202 080 1 Rovnat do paletky po 28 ks, kalit a popouçtØt dle SPP - K1.
20202 080 2
20202 090 1 Brousit na seý¡zen‚m stroji na tl. 4 +-0.5.
20202 090 2
20202 090 3 Drsnost Ra 0.8
20202 090 4
20202 100 1 Odstýedit zbytky ýezn‚ kapaliny a neŸistot po brouçen¡.
20202 110 1 BezprostýednØ po odstýedØn¡ suçit v zaý¡zen¡ TAUSS.
20202 120 1 StlaŸenìm vzduchem odstranit zbytky brusu a neŸistot.
20202 120 2 POU¦ÖVAT OCHRANN POMÞCKY: TEXTILNÖ ZµST·RU,BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
20202 120 3
20202 130 1
20202 130 2
20202 140 1 Konzervovat v oleji KONKOR OK-5A, pýebyteŸnì olej odstýedit.
20202 010 1 DØlit tyŸe na 2 x 1974 a zbytek.
20202 050 1
20202 050 2 Desky rovnat do bedny
20202 050 3 Pou§¡vat ochrann‚ brìle !
20212 010 1 DØlit tyŸe na 2 * 2009 a zbytek
20212 030 1 Lisovat stýedovì otvor PR 9 +0.3
20212 030 2 dvouruŸn¡ spouçtØn¡
20212 030 3
20212 040 1 Soustru§it na trnu po 7 ks na PR 62
20212 040 2 Kontrola soustru§en‚ho pr…mØru
20212 040 3 ochrann‚ brìle
20212 050 1
20212 050 2
20212 050 3 ochrann‚ brìle
20212 060 1 Na JéS vrtat 54 otvor… PR 4.5 po 2 ks
20212 080 1 Rovnat na paletky po 20 ks, kalit a popouçtØt dle SPP - K1
20212 080 2
20212 090 1 Brousit na seý¡zen‚m stroji na tl. 5 +-0.5
20212 090 2
20212 090 3 Drsnost povrchu Ra 0.8
20212 090 4
20212 100 1 Odstýedit zbytky ýezn‚ kapaliny a neŸistot po brouçen¡.
20212 100 2
20212 110 1 BezprostýednØ po odstýedØn¡ suçit v zaý¡zen¡ TAUSS.
20212 120 1 Vyfoukat stlaŸenìm vzduchem zbytky brusu a neŸistot.
20212 120 2 POU¦ÖVAT OCHRANN POMÞCKY: TEXTILNÖ ZµST·RU,BRíLE A CHRµNI¬E SLUCHU !
20212 120 3
20212 130 1

Textiln¡ z stØra

textiln¡ z stØra

Kontrola tvrdosti ka§d‚ d vky - min. 50 HRc

Pri brouçen¡ na hrubo brousit z ka§d‚ strany stejnou vrstvu materi lu.

Textiln¡ z stØra, gumov‚ rukavice

Prot hnout otvory. Nam tkov  kontrola tvrdosti povrchu (min. 50 HRc).

Fr‚zovat dr §ku R2.5 do hl. 3 +0.5 po 2 * 33 ks

textiln¡ z stØra, rukavice

Fr‚zovat dr §ku R 2,5 do hl. 3 +0.5 po 2 * 28 kusech
Kontrola hloubky a soustýednosti dr §ky

Kontrola tvrdosti ka§d‚ d vky - min 50 HRc

Brousit z ka§d‚ strany stejnou vrstvu materi lu.

textiln¡ z stØra, gumov‚ rukavice

Prot hnout otvory. Nam tkov  kontrola tvrdosti povrchu (min. 50 HRc).
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20212 140 1 Konzervovat v oleji KONKOR OK-5A, pýebyteŸnì olej odstýedit.
20212 020 1 Lisovat vìsek PR 65
008 010 1
008 010 2 tØleso spoleŸnØ s klikou do gaŸovan‚ho pap¡ru gr. 80 (mezi kliku a tØleso
008 010 3
008 010 4 a odlo§it do pýepravn¡ bedny.
70102 010 1 V pý¡pravku naçroubovat do tØlesa nakonzervovanì upevåovac¡ çroub, nasadit
70102 010 2 plotniŸku upevåovac¡,roznìtovat krŸek upevåovac¡ho çroubu, konzervovat opra-
70102 010 3 covan‚ plochy tØlesa. Pilovat steŸeniny c¡nu u çneku, konzervovat opracovan‚
70102 010 4 plochy a nasadit n…§ ýezaŸky. Do tØlesa vlo§it çnek s no§em, desku 4.5, na-
70102 010 5 çroubovat matici a nasadit kliku. Kliku na Ÿep çneku naklepnout hlin¡kovou
70102 010 6
70102 010 7 chod strojku. Kontrolovat povrch matice a kliky, prov‚st pý¡padnou opravu
70102 010 8
70102 010 9 ku, çroubek pýipevnit kuponovìm krou§kem ke klice.
005 010 1
005 010 2 tØleso spoleŸnØ s klikou do gaŸovan‚ho pap¡ru gr. 80 (mezi kliku a tØleso
005 010 3
005 010 4 podlo§ku, krabici uzavý¡t a odlo§it do pýepravn¡ bedny.

Na krabici nalepit samolepku s Ÿ rkovìm k¢dem a krabici slo§it. Zabalit

vkl dat gaŸovanì pap¡r). Pýilo§it n vod a pry§ovou podlo§ku, krabici uzavý¡t

paliŸkou (v…le mezi koncem Ÿepu a Ÿelem kliky 3-7 mm) a ot Ÿen¡m kontrolovat

stý¡býenkou. Kontrolovat z vit çneku naçroubov n¡m klikov‚ho çroubku do çne-

Na krabici nalepit samolepku s Ÿ rkovìm k¢dem a krabici slo§it. Zabalit

vkl dat gaŸovanì pap¡r), vlo§it do krabice. Pýilo§it n vod a pry§ovou
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