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Pocet listl: 1
Gregor Technologicky postup et
ist C.:
Dil: Technicky vykres referenéniho dilu Materidl: 1.2312 Vypracoval:
Cislo vykresu: 000-000-001 Polotovar: 480x330x27 Jaroslav Jezbera
Cislo Postup provedeni operace
operace:
1. Vyhrubovani z polotovaru s pfidavkem 0,3 mm
2. Vrtat otvory 5 - 8 920 za pouZiti 3 os stroje, povrch R;=0,4, otvory slouZi pro vyrovnani na
méricim pfistroji
3. Stranu 1 a 2 frézovat odvalovanim nastroje za poutiti 3 os stroje, povrch R,;=0,8
4, Stranu 3 a 4 frézovat Celem ndstroje za poutZiti 5-ti os stroje, povrch R;=0,8
5. Frézovani kapes 1 — 4 ¢elem frézy za pouZiti 5-ti os stroje, povrch R;=0,8
6. Vrtat otvory 1 — 4 za pouziti frézovaciho cyklu Frézovani diry, kazdy otvor vrtat ve stejném
rohu stroje, tedy za poufiti rotace stolu, povrch R;=0,8
7. Frézovani stfedového vybrani cyklem Kapsa/Frézovani diry, povrch R,=0,8
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