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Osnova:

Identifikaéni znaceni (soucasti, méridla, ..) x Ostatni znaceni a
popis

Vytvorené ,,rucné“ x ,,vytvorené ,strojné“

— Zasady znaceni
— Zpusoby znaceni

Citelné élovékem x éitelné élovékem i strojové x &itelné strojové



Znaceni trvalé a docasné:

* Trvalé znac€eni
— Zajist'uje identifikaci béhem celé zivotnosti soucasti.
— Predepsano na vykrese (misto, zptisob znaceni, ..)

« Polostalé znaceni.

— Tam, kde je trvalé znaceni nepraktické. ZajiSt'uje identifikaci
béhem bézné zivotnosti polozky.
— Predepsano na vykrese (misto, zptisob znaceni, ..)

« Docasné znaceni.

— Obvykle neni predepsano vykresem, je doplnkem trvalého
znaceni a pouziva se k usnadnéni identifikace, dilenskou
manipulaci a skladovani polozek pred montazi a pouzitim.



Identifikacni znaceni zpravidla obsahuje:

Cislo konkrétniho kusu, souéasti, méfidla (PNR)

Pismena (Cisla) zmén pokud byly provedeny (pokud je
pozadovano)

Znacka kontrolora vystupni kontroly
Vyrobni Cislo (SER, s.n.)
Specifikace materialu

Identifikace vyrobce (MFR)

Datum vyroby (DMF)

DalSi oznaceni predepsana na vykrese



Ostatni znacCeni a popis :

* vyplzap

e provozni napiné a
vysKky jejich hladin

- atp.
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Znadeni musi byt &itelné a rozpoznatelné bez zvétSeni. Znaky musi byt umistény za sebou a s
rovnomeérnymi odstupy, aby nemohly byt éteny nespravné. Pokud jsou poiadoviny dvé nebo vice znadeni,
musi byt bud’ na oddélenych fadeich nebo ve stejné fadce, aviak oddéleny minimélnd dvémi mezerami.
Znaky musi mit jednotnou velikost a hloubku a musi byt pokud moZno nanaseny strojné fizenym zplsobem,

Pokud je nutné zrudit znaceni &itelné dlovékem, mus{ se to provést pieskrtnutim jednou Earou
pomoci metody stanovené v popisu soucasti prislusné polozky.

Znadéeni pomoci bodové matice (Dot Matrix Tracking Marking - DMT), &irového kodu nebo datové
matice musi byt odpovidajici jakasti, aby bylo &itelné pfisluinym dekodovacim zafizenim.

V pfipadé zruSeni identifika¢niho znateni vyuZivajiciho DMT, Earovy kod nebo datovou matici
miiZe povrch, na kterém je znaceni naneseno, vyZadovat Qpravu pro odstranéni stavajiciho oznaceni nebo,
pokud to bude shledanc za vhodné, musi byt cznadeni pieSkrinuto z jednoho rohu do drubeho, ¥V owchto
piipadech je tieba se poradit s technickou pFipravou vyroby, a pokud se jednd o divody metalurgie, s
technickou laboratofi.



Styl a proporce znaku:

ABCDEFGHIJKLM
NOPQRSTUVWXYZ
1234567890

« Il namoznost zameény |,G,0,Q,S,V,W, X, Y, Z




Velikost znaku:

« Pokud neni vySka znakl predepsana vykresem, stanovi ji
zpravidla utvar kontroly;

- Rada doporuéenych vysek znaku:

Vyika znaki (mm) 0,63 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0




Prevence koncentrace napeti:

Koncentrace napéti vyplyvajici z nespravné metody znaceni
muze vést az k deformaci nebo poruseni soucasti.

Soucasti musi byt behem znaceni vhodné podepreny a
upevneéeny.

Trvalé znaceni nesmi byt blize nez 0,8 mm od jakéhokoli rohu,
zaobleni nebo hrany (pokud ve vyrobni dokumentaci neni
uvedeno jinak).

U potrubi, odlitki a namahanych soucasti nesmi byt trvalé
znaceni blize nez 12 mm od svaru nebo jeho okraje.



Poznamka k povrchové ochrane:

Pokud se z jakéhokoli diivodu ma identifikaéni znaceni
provést na soucastech nebo sestavach, které prosly
koneénou povrchovou upravou, je dulezité, aby ochranna
vrstva byla obnovena v souladu s pozadavky
(dokumentaci).

* U rizikovych soucasti se nedoporucuje znaceni
vypalovanim ele. obloukem a leptani kyselinou
(mech. napeti, koroze..)
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Inkousty a barvy:

* perem stétcem, strikanim, gumovym razitkem ..
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Znaceni barevnymi popisovaci:

« Barevnou teckou

« Barevnou teckou do
vyvrtaného dulku.

« Popisem




Potisk barvou razitky:
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Obtisky a nalepky:

 Nanasi se az po konecneé povrchoveé uprave a po
zaschnuti se prekryvaji vhodnym lakem.

* Postup:
— odmasténi plochy

Maneste jednu vrstvu bezbarvého lako, MSERY03T nebo MERRY0GA na plochn o néeo vEtEi ned je
ablisk a nechte 1 schrout na vaduchu po dobu j:dné af dwvou minul do ||:p]n;a1-'é|'|-:- Stavu.

Vystfihnéte obtisk coa 1,0 kalem identifikaéniha znadceni.

Paloie obtisk mmatenim nahory na vodw, aby podiladowy papir zméknul,
Piesuie obtisk 2 podkladového papiru na poloZku a lehee ho vwhlad'e.

Voysate ]:lit'b}-‘tﬁ"fnu-u vodu & nechte obtisk schnout ne vzduchn po dobu 10 - 15 minut. Ohnisk musi
byt pied nandtenim ochranncho laku 2eela suchy.

Pomoel meekkéhe Stétce naneste na obtisk jednu vrstvu bezbarvého lako, MSER $037 nebo
MERRY0G4, tak, aby byl obtisk zcela pokryt toute vrstvou a ahy ho vrstva plesahovala o pFibling 3,0 mm.
Pred dalsi mampulaci nechte lak cca 20 minut schnout, aby se stal "suchy na dotek™



Znaceni nalepkami:

15



Suché obtisky (,,Propisot®):

6.2.2 Postup nandseni suchych obtiski (" okamZité popisovaci systéemy™)

65.2.2.1 Vezmdéte prisluiny list obsahujici pismena nebo &islice nutné pro slozeni poZzadovanvch znaki na
povreh polozky za pomoci pemocného modrého podkladového listu pod nosnym listem zabraiiujiciho
nadhodnému pienesu jinych Sislic nebo pismen na piilehla mista.

6.2.2.2 Pfeneste poZadovand pismena a &islice na poloZku lehkym odtrZenim povecho nosného listu Spitkou
prstu, kulickovym perem nebo podobnou pomtckou s kulatou Epickou.

6.2.2.3 Jemné zdvihnéte nebo odloupnéte nosny list a ponechte pismena/€islice ulpivat na povrchu polozky.

6.2.2.4 Vyhlad'te nanesend pismena/tislice pomoci pombcky s hladkou 3pi¢kou pies modry podkladovy
papir dodavany spolu s nosnyin listem.

6.2.2.5 Naneste suchou nastiikovou vrstvou nebo bezbarvy lak dle MSRR9037 nebo MSRR9)64 pies
viechny znaky a na plode presahujici jejich okraje o cca 3,0 mm. Pred daldi manipulaci nechte pfestifknuton
vrstvn nebo lak vyschnout tak, aby byly suché na dotek.

623 PouZivané obtisky musi byt hladke, nesvrastélé, neposkozene a nesmi mit sklon k nadouvani nebo
odlupovani. Maji vydriet hlazeni a odirani, kterému budou b&zné vystaveny behem manipulaci, montaze a
oprav,

16



Stitky a visacky:

) LUN 567 S 8
vftl
mﬂa—
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Trvalé ,,integrované® znaceni:

Znaky jsou na soucasti jsou zhotoveny litim, kovanim nebo
jinym tvarenim primo pri jejich vyrobe.

Velikost znaku se doporucéuje od 1,5 do 6,3 mm podle
velikosti soucasti, avSak vSeobecné doporucovana vyska je
2,5 mm.

Znaky maji vystupovat 0,2 — 0,6 mm nad okolni povrch nebo
maji byt vtlaéeny 0,1 — 0,3 mm pod povrch.

18



Pr.: znaceni odlitku:

(Predlité Cislo odlitku a
vyrazené vyrobni €islo)

19
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Trvalé vyrazené
znaceni:

Znaky se vytvareji bud’ jednotlivé nebo ve skupinach
vytlacenim materialu narazovou energii vyvozenou ru¢ne
anebo strojne.

Znaky maji mit vysku v intervalu od 0,63 do 4 mm
vseobecné vsak 1,5 mm.

Hloubka vtlaéeni ma byt 0,05 — 0,15 mm p¥fi vySce znaku
do 2,5 mm a 0.15 — 0.3mm p¥ri vyskach nad 2,5 mm.
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Trvalé vlisované znaceni:

« Znaky jsou vyrabény jednotlivé nebo ve skupinach rizenou
silou pusobici bez razu.




Trvalé valcované znaceni:

Znaky jsou vyrobeny rotaci soucasti, nastroje nebo
obojiho, pfi vzajemném styku s nastavitelnou silou.
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(Razené) znacky kontroloru:

Razené znacky kontrolori maji byt
uzavieny ve spojité hranici, ktera je bez
uhli nebo nahlych zmén sméru. Hranice je
tvofena soucasneé se znackou jednim
nastrojem.



Profil znakull na raznicich, zapustkach a valcich:

musi byt zaoblen tak, aby vytvorené znaky byly bez
prvkl vyvolavajicich pnuti.

Vvska znaki

A\ \ “\%\\\ \

yao°
R 90"

Rez pismenem "E" matrice pro pismo
"ministressL, razené, lisované nebo valcované
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Doporucené hloubky

a zaobleni:
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Vyika znaki H R

(mm) {mm) {mm)

0,63 0,1 0,1
0.8 0,1 0,1
1,0 0,15 0,12
1,5 0,2 0,15
2,0 0,3 0,2
2,5 0,35 0,25
3,0 0,4 0,3
4,0 0,5 0,4




Tvar razniku do kovu vyvolavajici zvysenou
koncentraci napéti v soucasti:
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Tvar razniku do dreva a
kuze:
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Razniky se znaky slozenymi z bodu:
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Pracovni postup pfi razeni pismen, znaku apod.

Misto pro zmardfeni ndpisu rozdélime na materidlu do Tadek.
Velikosti Pédek naznaifme hrancu pilamene & marysujeme v3echmy
Fddky. PPi rysovédni Fddek rysujeme hloub&Ji tu linku, na kte-
rou budeme nasszaovat "hrenu =wismene. Zpravidla je to linka pfiJ
dolejiim okraji pismen, Pfesmirkovénim odstranime ostri u vyry-
govanych linek., Népis rozpeditéme na pismens, rozddlime Padku
na stejny pofei dilkd = nakresline tufkou. Plsmenc za planmenem
nasazujeme hrenou do linky, stavime kolmo & slabé cardz{ime, aby
népie byl pouze negna’en, nebol po prekontrolovsni ndpisu slabd
garafensho plsma mséme moZnost zlepsit a opravii rozdélenl pisma,
N4pls zarazime do patfifné hloubky a pFepilujeme vystouply mate-
ridl okolo pfame do roviny 8 okolnf plachou. U pisma husté sesa-
zengho se vmadksvd meteridl pi#l zerdZeni do okolnfich pismen. .
Froto pe pfepilovédni odstranime Jirdim Spidatym, nebe pilkala-
tyme rjtkem vmdikmuty meteridl & plamen. Prorytd piemens dobfe
vy&istime a znovu madisto zarmzime, doddlame znalky nad pismeny
s mezi slovy. T{mto zaraZenfm zarovnéme pismena do stejné hloub-

r a padiatime kontury pismen, Naposledy jerné pPfepilujeme &
presmirkujens .



Ryti:

Doporucuje se rydlo (SK) s hrotem (90° se zaoblenim),
které ryje drazky Sirky (0,15- 0,2) mm do hloubky (0,06-0,1)
mm.

Otrepy po ryti se maji odstranit.

Rucéni vedeni nastroje se nedoporucuje.

30
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Ryti do kryci vrstvy + leptani:
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Vibracni pero:

« Znaky se tvori rychle vibrujicim hrotem, ktery miize byt veden
rukou, radeéji vSak sablonou ¢i pantografem nebo jinym
mechanismem.

* Pro rukou ovladana tzv. vibracni pera se doporucuje kuzelovy
hrot (60°), s polomérem Spicky 0,4-0,6 mm. Hloubka znakii
nema presahnout 0,15 mm. (+ kvalifikovany personal).

* Pro strojné (mechanicky/elektricky psané) znaceni se
doporucuje kuzelovy hrot (60°), s polomérem spicky 0,25-0,35
mm. Pro znaky o vysce 2 mm (nebo méné) ma byt Sirka ryti
0,3-0,5 mm pfi hloubce 0,06-0,11 mm. Pro znaky vétsi nez 2
mm ma byt Sirka ryti 0,35-0,6 mm pri hloubce 0,07-0,15 mm.



,Vibropero®:

 Elektrické

*  Pneumatické

34
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Vzhled
povrchu se
znackou
vytvorenou
,vibroperem*
po zvétseni:



yotrojni ryti“ ,,Gravirovani“

Znaky se vytvareji vedenou rotujici frézou (brusnym
teliskem).

Nastroje jsou zaobleny, aby netvorily ostré vruby.

Vyska znakl 1,5 - 3 mm (extrémné 1,2- 40 mm). Hloubka
znaku 0,05 - 0,15 mm.

Ruéni vedeni se nedoporucuje.

Y PR
O

il |

36



37

Pantograficka frézka:
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,Rytecka“ CNC fréezka:
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, 1zn. frézované znaky:

é

t

Strojné ry



Znaky strojné razené z bodu, Citelné ¢lovékem:

Znaky se vytvareji automaticky fadou vtlacenych bodu.
Doporucovany prumér kulového vtlacovaciho hrotu je 0,13 mm.

Pro lehké slitiny je obvykla velikost znakt 2 mm a hloubka vtisku
0.08 mm.

Pro ostatni slitiny s tvrdosti mensi nez 54HRC pak vyska znaku
(1-2) mm a hloubka (0,03 az 0,05) mm
Pro povrchy (54 az 65) HRC hloubka (0,01 az 0,15) mm.

Pozn. Pro nekovove materialy jako pryz, uhlikova vlakna aj. je
znaceni mozno provést nastrojem o polomeéru hrotu cca 1,3 mm
pritlacovanym pres bilou folii, Cimz fada teCek plastu pfilne k
povrchu a vytvori tak pozadované znaceni.

40
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Znaky strojné razené z
bodu, Citelné ¢lovékem:




Pozadavky na razici hrot:

A

0,02 (0.008) | A

Ra 0,8 pm - lesténo

42

R o01az04

60, 90 nebo 120°

Uhel $pitky hrotu k povrchu

00 stupiih + 5 stupiii
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Tryskani:

Znaky vznikaji proudem brusiva, nasméerovaného pomoci
sablony.

Tryska se zpravidla max. 10 sekund (dle vzdalenosti
materialu a pozadované hloubky znaku).

Vyska znaku zpravidla 1 az 6,5 mm.

Vzhledem k malé hloubce (max. cca 0,08 mm) se nema teto
metody pouzivat pred nanasenim ochranného povlaku (ale
ani po).



Popis inkousty na kovy:
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Popis inkoustem na kovy (leptani):
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Elektrolytické znaceni:

Polostalé znaceni — Vytvafi se tmava vrstva oxidl do nepatrné
hloubky.

Trvalé znaceni - Znaky se vytvari elektrolytickym rozpousténim a/nebo
oxidaci kovu pomoci Sablony podlozky s elektrolytem a ele. proudu.
Typicka hloubka znaku je (0,0025 — 0,0127) mm

pozn.: u soucasti z titanu maze dojit az k 5% poklesu unavové
pevnosti. Zaroven se u titanovych soucCasi povazuje toto znacCeni spisSe
za polostalé

46



Elektrochemické znac€eni priborového noze (pil,
nastroju):
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Potisk zatepla .....:

Znaky se tvori prenosem pigmentu ze specialni folie na
soucast a jsou ihned odolné proti ,,rozmazani*.

K dispozici je cca 40 odstinu a tak je mozno vybrat barvu
tak, aby byla kontrastni k pozadi.
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Elektropero fy. INKAR:



Elektropero fy. ....
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Elektropero fy. ....
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Vzhled povrchu se znackou
vytvorenou ,.elektroperem® po

y
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Charakteristiky

PoZadavky

Hloubka stopy zareni laseru

Limity viz. poZadavky ve specifikaci soucasti. Hloubka stopy zafeni
laseru zavisi na pozadavcich na hloubku fvzickych znaki, pfetavené
vrstveé, zoné ovlivnéne teplem, odolnosti a dalSich poZadavcich.

Velikost stopy zafeni laseru

Velikosti stop zafeni laseru jsou obvykle v rozsahu 0,05- 0,56 mm.

Barva a konzistence

Parametry znaceni by mély byt zvoleny tak, aby byla optimalizovana
barevna konzistence znaku.

Velikost buiiky

Typicky 0,05-0,56 mm.

Vypli buiiky

Vyplii buiiky musi byt v rozsahu 80-100%.

Znaceni
LASERovym
paprskem:
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identifikac
niho
znaceni
vyrobku




pr. identifikacniho
znaceni vyrobku
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pr. identifikaéniho znaceni vy




Zarizeni pro popis
sklenénych teplotoméru:
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Znaky cCitelné pouze strojove — Bodové matice
(DMT):

3.8.1 Pouze pro dcely zajiténi sledovatelnosti ve vyrobé uvnitf firmy Rolls-Royce se ma pouZivat
metoda identifikaéniho znaéeni pomoci strojové-itelné bodové matice (DMT), pokud to vyZaduje definice
soucasti.

53.8.1.1 Identifikacni znaceni souddsti metodou DMT se ma pouzivat pouze jako doplnék k identifikanimu
znaceni Citelnému lidmi. PoZaduje se, aby tato znaceni, kdykoli je to praktické, byla provadéna soudasné,

5.82 Co se tjée koneéné identifikace souddsti, musi se pouiit znaceni pomoci mezindrodné uznivané
datové matice v misté stanoveném definici souéasti. Toto znafeni je kompatibilni se znafenim dle
specifikace & 2000 Asociace letecké dopravy (ATA) a je Citelné leteckym spolenostem a externim
vyrobeiim a ma se provadét pouze jako doplnék k identifikaénimu znageni soucasti Citelnému Elovékem. Viz.

bod 5.15

5.8.2.1 Kdyz je dohodnuto provedeni znaku s pouZitim datové matice dle vySe uvedené uznavané normy,
musi se dodrzet pozadavky Piilohy D.

61



MFR 123456 o2

i

SER ABC123

[T

Mezera min. 2,0 . S —— . Mnr:zera min. 2,0
"klidna zona" "klidna zona"

Carové kody:

SER 123458 *

0,6
Podatedni znak J L’ Znak zastaveni

Datoveé znaky

ﬁ

-

— -
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'E MFR 123456

SER ABC123
Maticove kody:

USN 123456ABC123

i
' ' Typicky 0,5-1,5

SER 123456

"" L’ Pozadovana

mezera

Data ve formatu
Etvercoveé datové matice

ey

7~ CEN082

Made if Prafice” " f Klidna zéna

Data ve formatu

e ¥
Xy b obdélnikové datové -
s ) ? w SER 123456
i h M !
[ |




Buiika

64

Pozadavky na bodové znaceni:

D -d je menii nebo UhE'!l zkresleni
rovna 20% buiky
..3-- & R & -'
LI
ts 5o e

“.“I »

Mg

Charakteristiky

PoZadavky

Hloubka bodu

Hloubka bodu vychazi z poZadavki na proces, odolnost viiéi prosttedi a
daldich vécnych hledisek.

Radius Spifky hrotu

Ridiug hrotu je technickym poZadavkem. Radius je obvykle v rozmezi
0,10-0,38 mm (0,004-0,015").

Jakost povrchu

Jakost povrchu ovliviiuje Eitelnost datové matice. Velikost matice,
buriky a bodu se uréuje podle jakosti povrchu dilu. Viz. tabulka 3

Barva a konzistence barev
povrehu

Pro zajisténi maximalni Eitelnosti by méla byt maximalizovana
konzistence barev

Welikost bufiloy

Velikost buniky se voli z doporuéovaného rozsahu velikosti uvedenych
v tabulee 3. Vybér velikosti buiiky zavisi na jakosti povrchu a mista,
které je k dispozici pro znadeni.

Uhel kuzele hrotu

Povolene uhly kuZele hrotu jsou 60, 90 a 120 stupiid véetné, viz. obr, 1.
Tolerance dhlu kuZele je + 2 stupné.

Povrch 3pitky hrotu

Musi byt lestény. Drsnost povrchu nesmi byt vétdi nez 0.8 pm
{3Zppalch)

Nesoustfednost spicky hrotu

Nesmi byt vétsi neZ 0,02 mm (0,008 palci) celkovéhe odedtu indikatoru

Uhel §pi¢ky hrotu k povechu

) stupiig + 5 stupii

Velikost bodu

Primér hodu by mél byt v rozmezi 60-100% velikosti buiiky

Owvalita (viz. obr. 1) bodu nesmi pfesdhnout 20% velikosti buniky, Ne
vice nez 2% celkového poétu bunék miZe obsahovat body mimo tento
rozsah.
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Pozadavky na

o

Jakost povrchu Minimélni rozmér buiky |
mikropaleu mikrometri palci milimetri
32 08 0,0075 0,19
63 1,6 | 0,0087 0,22
05 2,4 0,0122 _ 0,31
125 3,2 0,0161 0,41
150 3.8 0,0177 0,45
MATICE 1 MATICE 2

'E MFR K0608

- 'E PNR FK12345
SER MW12345678 .




Jnteraktivni prvky":

Prekreslete si vyuCujicim urCena schémata atp.;
V prubéhu vykladu si peclivé poznamenavejte klicové informace;
Popiste vlastnimi slovy jednotlivé snimky (vysvétlete funkci, atp.);

Pokuste se nalézt v prave probrané prezentaci nepresnosti, pro
svUj nazor spravné formulujte argumenty;
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