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Po kaZdej operacii kus skontrolovat’ a ohranovart’!!!
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-1 010 NCF | Zakladna strana:

- frézovat tvar podla vykresu na hotovo s pridavkom na ZP

- vrtat’ 5x skrutkovy otvor @17 5mm + hrany 2x45°

- frézovat uvolnenie boénej plochy po Z-25mm

- frézovat 2x otvor @16H7 po Z-Tmm + vrtat’ arezat 2x zavit M10/20mm
F - frézovat uvolnenie strihu

- zrazit' ostrie

020 NCF | Aktivna strana:

- zahlbit skrutkové otvory po Z+20mm

- frézovat formu a konturu s pridavkom

- vrtat’ a rezat’ odlepovac

- frézovat plochu pre pren. zavit ©65mm + vrtat’ arezat zavit M12/30mm
- zrazit ostrie

030 PV - kalit’

G| 040 BR - brusit’ na hotovo
050 NCF | - vrtat/frézovat’ kolikové otvory na hotovo s roztec¢ou =0, 1lmm + uvolnit
060 SKL | - oznadit’ kus

070 WZIM | - namontovat do zostavy

otet kusov: material: kalenie: zudlachtit: ... |
p 1 RH HRC 58+2 FPORSCHE c

1,2358 , v
pozicia 5{ 939 zakazka - 893() 4600 A

H zmena & op- € VP bemi: . . nazov : SChneideSSBF

TOLERANCIA PRESTNOST: 3 . metéda premietanial - o .
ZNACENIE: MIMO PLOCH NCP T

ISO 8015 ISO 2768-fH
0ZNACENE Ra 08/16/32 | PREDPISANA RES G— datum : 04,09,2026
DRSNOSTI: 5/ DRSNOST: %/ ’ vyhotovil : Gabrhel

povlakova?:
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Obj: PO140926 | 51,232 |1L + 1 P | T: 22.9.2026




VYROBA - 51,232

Obj: PO140926 Pocet kusov: 2 ks DiellD: 913
Cenova ponuka: Kooperacia_82304600-1

1. Material zakaznik
2. Frézovanie

3. Zamocnik



