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 SCHVÁLIL
 PŘEZK.

Datum

 NÁZEV

Podpis
INDEX

 HMOTNOST 1,52 kg
 SESTAVA 

ZMĚNA

TYP:
 KUSOVNÍK 

DATUM
 MĚŘÍTKO

PODPIS

 ČÍSLO VÝKRESU

Datum
 NAVRHL
 KRESLIL

 PŘESNOST ISO 2768 - mK

Autor

 TOLEROVÁNÍ DLE ISO 8015

 VŠEOB. TOL. ISO 8062 - 

 MATERIÁL: S235JR (11 375)
 POLOTOVAR: TYČ KRUHOVÁ ČSN 42 5510.12 - 38-280

LIST: 1 /1 

 Jan Turek
 Jan Turek

 14.05.2020
 09.06.2020

-0,2
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+0,5
+0,1

HŘÍDEL ROTACE VIDLICE
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 ISO 13920
 PŘEZK.

Datum

 NÁZEV

Podpis  HMOTNOST 24,8 kg
 SESTAVA 

TYP:
 KUSOVNÍK 

 MĚŘÍTKO

 ČÍSLO VÝKRESU

Datum
 NAVRHL
 KRESLIL

Autor

LIST: 1 /2

 Jan Turek
 Jan Turek

 09.06.2020
 02.07.2020

KONZOLA

AVN-02

ČESKÉ
VYSOKÉ
UČENÍ
TECHNICKÉ
V PRAZE

FAKULTA
STROJNÍ

 PROMÍTÁNÍ: ( ISO E )
1:2  
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 SCHVÁLIL
 PŘEZK.

Datum

 NÁZEV

Podpis
INDEX

 HMOTNOST 24,8kg
 SESTAVA AVN-03

ZMĚNA

TYP:
 KUSOVNÍK

DATUM
 MĚŘÍTKO

PODPIS

 ČÍSLO VÝKRESU

Datum
 NAVRHL
 KRESLIL

 PŘESNOST ISO 2768 - mK

Autor

 TOLEROVÁNÍ DLE ISO 8015

 VŠEOB. TOL. ISO 8062 - 

 MATERIÁL: 11 373
 POLOTOVAR: SVAŘENEC

LIST: 2 /2

 Jan Turek
 Jan Turek

 09.06.2020
 03.07.2020

-0,2
-0,5

+0,5
+0,1

KONZOLA
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STROJNÍ

 PROMÍTÁNÍ: ( ISO E )
1:2  0,2 A B0,2 A B

4xM10-6H
52

173

421

0,2 A B

15
,2

54

26
36

36

32

64

25

56,5

56
,5

36
36

Ra 3,2

21
,5

24
8

Ra 3,2
73

Ra 3,2

A

 0,01
 0,015 A

 0,015 A

 0,015 B
Ra 1,6

Ra 1,6

24

8
11,8

32
,6

13
,8

27
0,
2

13
,8 13
,8

95
,2

13
,8

4

345

60
60

Ra 1,6 Ra 3,2

OBRÁBĚNÉ PLOCHY OŠETŘIT PROTI KOROZI

12

B

Ra 1,6

 0,02 A

16x5,4 H11
0,2 A B

10

326

20
7,
1

0,
1

28
2

0,
1

R5

3330,1

 0,015 A B

2380,1

31
8

0,
2

 147,75

4xM8-6H

 232

4xM6-6H

4x
M4

-6
H

0,1
0,1

4
4x

M
-6

H


0,
2
A
B



0,
2
A
B6

6



A ( 1 : 2 )

B ( 1 : 5 )

C ( 1 : 5 )

E ( 1:2 )

G ( 1:5 )

A

 

 

10,010 kg    VIDLICOVÁ KONCOVKA SG M10x1,2530
10,660 kg    ENERGETICKÝ ŘETĚZ - 14.2.125 IGUS29
80,350 kg    VOZÍK - 20SNS R162228
25,200 kg    KOLEJNICE L1200 - 20SNS R160527
30,098 kg  ISO 2338 KOLÍK 16x60A26
10,029 kg  DIN 1445 ČEP S HLAVOU PN83007 M8x2525
20,001 kg  ISO 4032 MATICE M8x124
60,001 kg  DIN 912 ŠROUB M6x1823
400,002kg  DIN 912 ŠROUB M5x2522
400,001 kg  DIN 10 642 ŠROUB M4x12 21
320,001 kg  DIN 912 ŠROUB M5x1220
120,001 kg  DIN 6912 ŠROUB M4x1219
40,002 kg  DIN 912 ŠROUB M8x2518
2 0,001 kg  DIN 912 ŠROUB M6x1217
40,003 kg  DIN 912 ŠROUB M10x1616
200,001 kg  DIN 912 ŠROUB M6x1415
60,012 kg  DIN 912 ŠROUB M16x3014
40,046 kg    KALENÝ DRÁT13
60,22 kg    PŘÍTLAČNÁ DESKA12
124,8 kg11 373AVN-02 SVAŘENECKONZOLA11
126,412 kg   PODSESTAVAKŘÍŽOVÉ SANĚ10
16,505 kg   PODSESTAVAPOHON OSA Z9
11,733 kg   PODSESTAVAPNEUMATICKÝ VÁLEC ROTACE8
11,581 kg   PODSESTAVAPOHON OSA Y7
18,720 kg   PODSESTAVAMECHANISMUS ROTACE6
22,447 kg   PODSESTAVAVEDENÍ ŘETĚZU 5
147,200 kg   PODSESTAVAŘETĚZOVÝ ZÁSOBNÍK 4
135,018 kg   PODSESTAVAŘETĚZOVÉ KOLO 3
314,512 kg   PODSESTAVAVODÍCÍ KOLO 2
1185,35 kg   PODSESTAVARÁM SESTAVY 1
KSHMOTNOSTMATERIÁLČ. VÝKRESUNORMAPOLOTOVARNÁZEVČÍSLO
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 SCHVÁLIL
 PŘEZK.

Datum

 NÁZEV

Podpis  HMOTNOST 400,94 kg
 SESTAVA 

TYP:
 KUSOVNÍK 

 MĚŘÍTKO

 ČÍSLO VÝKRESU

Datum
 NAVRHL
 KRESLIL

Autor

LIST: 1 /1 

 Jan Turek
 Jan Turek

 15.06.2020
 03.07.2020

SYSTÉM AVN PRO MTC500

AVN-03

ČESKÉ
VYSOKÉ
UČENÍ
TECHNICKÉ
V PRAZE

FAKULTA
STROJNÍ

 PROMÍTÁNÍ: ( ISO E )
1:5 1:2
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14
UTAHOVACÍ MOMENT 206Nm

15

15

15
UTAHOVACÍ MOMENT 10,1Nm

16
UTAHOVACÍ MOMENT 48Nm

17
UTAHOVACÍ MOMENT 10,1Nm

3029

28
MAZAT PLASTICKÝM MAZIVEM GREASE LITHIUM GL, CYKLUS DLE DOPORUČENÍ VÝROBCE

PASTOREK MAZAT PLASTICKÝM MAZIVEM
GREASE LITHIUM GL, CYKLUS DLE 
DOPORUČENÍ VÝROBCE

26
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2524

23
UTAHOVACÍ MOMENT 10,1Nm

22
UTAHOVACÍ MOMENT 5,9Nm

21

20

20
UTAHOVACÍ MOMENT 5,9Nm

18
UTAHOVACÍ MOMENT 24,6Nm

19
UTAHOVACÍ MOMENT 3Nm

HADICE PRO PNEUMATICKÉ VÁLCE : 6mm
KABELY PRO SERVOMOTORY : OCC pro S210, velikost M17
SPOJOVACÍ VEDENÍ POLOHOVÝCH ČIDEL: NEBU-M8G3-K-2.5-LE3
HADICE PRO MAZÁNÍ: 4mm

ZDVIH 182

ZDVIH 60
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