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Dodávky mechanických položek bez povrchové úpravy 
 

Účelem této pracovní instrukce je definovat externím dodavatelům mechaniky přesné rozměry dílců, na 
které musí být vyrobeny s ohledem na povrchovou úpravu (PÚ) prováděnou společností Meopta. Při 
povrchových úpravách mohou nastat dva případy. U technologií, kde se vylučuje kovový povlak na 
povrchu dílce, dochází ke změnám rozměrů. S tím je třeba počítat, protože rozměr ve výkresové 
dokumentaci je uveden po PÚ. U technologií, kde dochází ke vzniku oxidických vrstev, nedochází ke 
změně rozměru. Tloušťky takovýchto vrstev jsou buďto „zanedbatelné“ nebo vlivem předúpravy dochází 
k takovému úběru základního materiálu, který je totožný s tloušťkou požadované povrchové úpravy.  

 

• Povrchové úpravy, u kterých je třeba zohlednit rozměr  
Tyto PÚ mají ve výkresové dokumentaci jasně definovanou číselně tloušťku vrstvy. Dodavatel tento údaj 
musí zohlednit a při výrobě s ním počítat. Jedná se o technologie:  

   

Ø Zinkování, Niklování, Chemické niklování – zapsané příslušnou ČSN nebo mezinárodní normou 
např. ČSN ISO xxxx apod. s údajem určujícím tloušťku vrstvy (viz Obrázek 1).  

 

Obrázek 1 - příklady značení PÚ a požadované tloušťky 
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Existují také případy, kdy je tloušťka vrstvy definována přímo danou normou – viz Obrázek 2. 

Obrázek 2 - ukázka značení PÚ odkazem na normu, která definuje tloušťku vrstvy 
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• Povrchové úpravy, u kterých není třeba zohlednit rozměr  
U těchto PÚ není nutné počítat se změnami rozměrů. Dodavatel může dílce vyrobit na finální rozměry 
dané výkresem. Jedná se o technologie:  

 

Ø Eloxování/anodické oxidace hliníku zapsané příslušnou ČSN nebo mezinárodní normou např. 
ČSN ISO xxxx,   

MIL-A-8625 typ II, (class) 2 apod. Prováděné přímo společností Meopta anebo dodavatelem na základě 
kvalifikovaného procesu společností Meopta. 

Ø Pasivace nerez ocelí dle ASTM-A-967, AMS 2700C.  
Ø Alkalická oxidace/černění oceli a jiných kovů 

 

Obrázek 3 - Příklad značení anodické oxidace ve výkresech 
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Deliveries of mechanical items without surface treatment 
 

This work instruction is meant for external suppliers of mechanical parts. Its purpose is to define the 
accurate dimensions of the parts which have to be manufactured with regard to the surface treatment 
(ST) performed later by Meopta.  
There can be two cases during surface treatment.  

1. In technological processes during which a film is exposed on the surface of the part and the part 
dimensions change. This must be taken into account because the dimension in the drawing 
documentation is after the ST. (So for the part before ST the dimensions have to be corrected 
by ST thickness). 

2. In technologies where oxide layers are formed, there is no change in size. The thicknesses of 
such layers are either "negligible" or, due to the pretreatment, there is a removal of the base 
material which is identical to the thickness of the desired surface treatment. So the dimensions 
on the drawing are correct also for part before ST. 

• Surface treatments for which the dimension must be taken into account  
The numerical thickness of the layer for these STs is clearly defined in the drawing documentation. The 
supplier must take this information into account during production. The technologies include:  

Ø Zinc coating, Nickel plating, Chemical nickel plating - registered in the relevant international 
standard e.g. ISO xxxx etc. with data determining the layer thickness (seeObrázek 1).  
 

Figure 4 - examples of ST marking and required thickness 
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There are also cases where the layer thickness is defined directly by the standard - seeObrázek 
2. 

Figure 5 - example of notes about ST with reference to the standard that defines the layer thickness 
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• Surface treatments for which the dimension does not have to be taken into account  
It is not necessary to take into account dimensional changes for these STs. The supplier can produce 
the parts to the final dimensions given by the drawing. The technologies include:  
 

Ø Anodizing / anodic oxidation of aluminum registered by the relevant international standard 
e.g. ISO xxxx,  

MIL-A-8625 type II, (class) 2 etc. Performed by Meopta itself or the supplier on the basis of a process 
qualified by Meopta. 

Ø Passivation of stainless steels according to ASTM-A-967, AMS 2700C.  
Ø Alkaline oxidation / blackening of steel and other metals 

 

 

Figure 6 - Example of anodic oxidation in the drawing notes 

 


