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Osnova:

• Identifikační značení (součásti, měřidla, ..) x Ostatní značení a 
popis

• Vytvořené „ručně“ x „vytvořené „strojně“
– Zásady značení
– Způsoby značení

• Čitelné člověkem x čitelné člověkem i strojově x čitelné strojově
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Značení trvalé a dočasné:

• Trvalé značení
– Zajišťuje identifikaci během celé životnosti součásti.
– Předepsáno na výkrese (místo, způsob značení, ..)

• Polostálé značení.
– Tam, kde je trvalé značení nepraktické. Zajišťuje identifikaci 

během běžné životnosti položky.
– Předepsáno na výkrese (místo, způsob značení, ..)

• Dočasné značení.
– Obvykle není předepsáno výkresem, je doplňkem trvalého 

značení a používá se k usnadnění identifikace, dílenskou 
manipulaci a skladování položek před montáží a použitím. 
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Identifikační značení zpravidla obsahuje:

• Číslo konkrétního kusu, součásti, měřidla (PNR)

• Písmena (čísla) změn pokud byly provedeny (pokud je 
požadováno)

• Značka kontrolora výstupní kontroly

• Výrobní číslo (SER, s.n.)

• Specifikace materiálu

• Identifikace výrobce (MFR)

• Datum výroby (DMF)

• Další označení předepsaná na výkrese
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Ostatní značení a popis :

• vyp/zap
• provozní náplně a 

výšky jejich hladin
• atp.
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Čitelnost
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Styl a proporce znaků:

• !!! na možnost záměny l, G, O, Q, S, V, W, X, Y, Z.
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Velikost znaků:
• Pokud není výška znaků předepsána výkresem, stanoví ji 

zpravidla útvar kontroly;

• Řada doporučených výšek znaků:
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Prevence koncentrace napětí:

• Koncentrace napětí vyplývající z nesprávné metody značení  
může vést až k deformaci nebo porušení součásti.

• Součásti musí být během značení vhodně podepřeny a 
upevněny.

• Trvalé značení nesmí být blíže než 0,8 mm od jakéhokoli rohu, 
zaoblení nebo hrany (pokud ve výrobní dokumentaci není 
uvedeno jinak).

• U potrubí, odlitků a namáhaných součástí nesmí být trvalé 
značení blíže než 12 mm od svaru nebo jeho okraje.
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Poznámka k povrchové ochraně:

• Pokud se z jakéhokoli důvodu má identifikační značení 
provést na součástech nebo sestavách, které prošly 
konečnou povrchovou úpravou, je důležité, aby ochranná 
vrstva byla obnovena v souladu s požadavky 
(dokumentací).

• U rizikových součástí se nedoporučuje značení 
vypalováním ele. obloukem a leptání kyselinou 
(mech. napětí, koroze..)
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Inkousty a barvy:

• perem štětcem, stříkáním, gumovým razítkem ..
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Značení barevnými popisovači:

• Barevnou tečkou

• Barevnou tečkou do 
vyvrtaného důlku.

• Popisem
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Potisk barvou razítky:
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Obtisky a nálepky:

• Nanáší se až po konečné povrchové úpravě a po 
zaschnutí se překrývají vhodným lakem.

• Postup:
– odmaštění plochy
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Značení nálepkami:
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Suché obtisky („Propisot“):
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Štítky a visačky:
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Trvalé „integrované“ značení:

• Znaky jsou na součásti jsou zhotoveny litím, kováním nebo 
jiným tvářením přímo při jejich výrobě.

• Velikost znaků se doporučuje od 1,5 do 6,3 mm podle 
velikosti součásti, avšak všeobecně doporučovaná výška je 
2,5 mm.

• Znaky mají vystupovat 0,2 – 0,6 mm nad okolní povrch nebo 
mají být vtlačeny 0,1 – 0,3 mm pod povrch.
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Př.: značení odlitku:
(Předlité číslo odlitku a 
vyražené výrobní číslo)
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Trvalé vyražené 
značení:

• Znaky se vytvářejí buď jednotlivě nebo ve skupinách 
vytlačením materiálu nárazovou energií vyvozenou ručně 
anebo strojně.

• Znaky mají mít výšku v intervalu od 0,63 do 4 mm 
všeobecně však 1,5 mm.

• Hloubka vtlačení má být 0,05 – 0,15 mm při výšce znaků 
do 2,5 mm a 0.15 – 0.3mm při výškách nad 2,5 mm.
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Trvalé vlisované značení:

• Znaky jsou vyráběny jednotlivě nebo ve skupinách řízenou 
silou působící bez rázu.
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Trvalé válcované značení:

• Znaky jsou vyrobeny rotací součásti, nástroje nebo 
obojího, při vzájemném styku s nastavitelnou silou.
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(Ražené) značky kontrolorů:

• Ražené značky kontrolorů mají být 
uzavřeny ve spojité hranici, která je bez 
úhlů nebo náhlých změn směru. Hranice je 
tvořena současně se značkou jedním 
nástrojem. 
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Profil znaků na raznících, zápustkách a válcích:

• musí být zaoblen tak, aby vytvořené znaky byly bez 
prvků vyvolávajících pnutí.
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Doporučené hloubky 
a zaoblení:
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Tvar razníku do kovu vyvolávající zvýšenou 
koncentraci napětí v součásti:
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Tvar razníku do dřeva a 
kůže:
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Razníky se znaky složenými z bodů:
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Pracovní postup při ražení písmen, znaků apod.
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Rytí:

• Doporučuje se rydlo (SK) s  hrotem (90° se zaoblením), 
které ryje drážky šířky (0,15- 0,2) mm do hloubky (0,06-0,1)
mm.

• Otřepy po rytí se mají odstranit.

• Ruční vedení nástroje se nedoporučuje.
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Rytí do krycí vrstvy + leptání:
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Vibrační pero:

• Znaky se tvoří rychle vibrujícím hrotem, který může být veden 
rukou, raději však šablonou či pantografem nebo jiným 
mechanismem.

• Pro rukou ovládaná tzv. vibrační pera se doporučuje kuželový
hrot (60º), s poloměrem špičky 0,4–0,6 mm. Hloubka znaků
nemá přesáhnout 0,15 mm. (+ kvalifikovaný personál).

• Pro strojně (mechanicky/elektricky psané) značení se 
doporučuje kuželový hrot (60°), s poloměrem špičky 0,25–0,35 
mm. Pro znaky o výšce 2 mm (nebo méně) má být šířka rytí
0,3-0,5 mm při hloubce 0,06-0,11 mm. Pro znaky větší než 2 
mm má být šířka rytí 0,35-0,6 mm při hloubce 0,07-0,15 mm. 
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„Vibropero“:

• Elektrické

• Pneumatické
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Vzhled 
povrchu se 

značkou 
vytvořenou 

„vibroperem“ 
po zvětšení:
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„Strojní rytí“ „Gravírování“
• Znaky se vytvářejí vedenou rotující frézou (brusným 

tělískem).

• Nástroje jsou zaobleny, aby netvořily ostré vruby.

• Výška znaků 1,5 - 3 mm (extrémně 1,2- 40 mm). Hloubka 
znaků 0,05 - 0,15 mm.

• Ruční vedení se nedoporučuje.
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Pantografická frézka:
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„Rytecká“ CNC frézka:
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Strojně ryté, tzn. frézované znaky:



40

Znaky strojně ražené z bodů, čitelné člověkem:

• Znaky se vytvářejí automaticky řadou vtlačených bodů.
• Doporučovaný průměr kulového vtlačovacího hrotu je 0,13 mm.
• Pro lehké slitiny je obvyklá velikost znaků 2 mm a hloubka vtisku 

0.08 mm.
• Pro ostatní slitiny s tvrdostí menší než 54HRC pak výška znaků 

(1-2) mm a hloubka (0,03 až 0,05) mm
• Pro povrchy (54 až 65) HRC hloubka (0,01 až 0,15) mm. 

• Pozn. Pro nekovové materiály jako pryž, uhlíková vlákna aj. je 
značení možno provést nástrojem o poloměru hrotu cca 1,3 mm 
přitlačovaným přes bílou folii, čímž řada teček plastu přilne k 
povrchu a vytvoří tak požadované značení.



41

Znaky strojně ražené z 
bodů, čitelné člověkem:
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Požadavky na razicí hrot:

60, 90 nebo 120°

0,1 až 0,4

Ra 0,8 µm - leštěno
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Tryskání:

• Znaky vznikají proudem brusiva, nasměrovaného pomocí 
šablony.

• Tryská se zpravidla max. 10 sekund (dle vzdálenosti 
materiálu a požadované hloubky znaků).

• Výška znaků zpravidla 1 až 6,5 mm.

• Vzhledem k malé hloubce (max. cca 0,08 mm) se nemá teto 
metody používat před nanášením ochranného povlaku (ale 
ani po).
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Popis inkousty na kovy:
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Popis inkoustem na kovy (leptání):
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Elektrolytické značení:
• Polostálé značení – Vytváří se tmavá vrstva oxidů do nepatrné 

hloubky. 

• Trvalé značení - Znaky se vytváří elektrolytickým rozpouštěním a/nebo 
oxidací kovu pomocí šablony podložky s elektrolytem a ele. proudu.  
Typická hloubka znaků je (0,0025 – 0,0127) mm

• pozn.: u součástí z titanu může dojít až k 5% poklesu únavové 
pevnosti. Zároveň se u titanových současí považuje toto značení spíše 
za polostálé
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Elektrochemické značení příborového nože (pil, 
nástrojů):



48

Vzhled 
povrchu s 
leptanou 
značkou 

po 
zvětšení:
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Potisk zatepla .....:

• Znaky se tvoří přenosem pigmentu ze speciální folie na 
součást a jsou ihned odolné proti „rozmazání“.

• K dispozici je cca 40 odstínů a tak je možno vybrat barvu 
tak, aby byla kontrastní k pozadí.
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Elektropero fy. INKAR:
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Elektropero fy. ....
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Elektropero fy. ....
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Vzhled povrchu se značkou 
vytvořenou „elektroperem“ po 

zvětšení:
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Značení 
LASERovým 
paprskem:
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př. 
identifikač

ního 
značení 
výrobku
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př. identifikačního 
značení výrobku
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př. identifikačního značení výrobku
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Zařízení pro popis 
skleněných teplotoměrů:
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Znaky čitelné pouze strojově – Bodové matice 
(DMT):
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Čarové kódy:
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Maticové kódy:
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Požadavky na bodové značení:



65

Požadavky na



66

„Interaktivní prvky“:

• Překreslete si vyučujícím určená schémata atp.;

• V průběhu výkladu si pečlivě poznamenávejte klíčové informace;

• Popište vlastními slovy jednotlivé snímky (vysvětlete funkci, atp.);

• Pokuste se nalézt v právě probrané prezentaci nepřesnosti, pro 
svůj názor správně formulujte argumenty;
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