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Konkrétní zadání
23-068-M Technik kontrolor ve strojírenství
Zadání pro účastníky ověřování 
Teoretická zkouška (ústní a písemná)

· Měření a kontrola délkových rozměrů, geometrických tvarů, vzájemné polohy prvků a jakosti povrchu s využitím profilprojektorů 
· Analyzujte a vyhodnoťte výsledky měření na předložené součástce, která je vyrobena dle výkresu (příloha č. 1). Z naměřených hodnot zpracovaných v přehledné tabulce s příslušnými popisy vypočítejte výslednou hodnotu měřené veličiny. Klasifikujte, zda v porovnání s výkresem příloha č. 1 je vyrobená součástka dobrá nebo zmetková.
· Měření a kontrola výsledků tepelného zpracování pomocí přístrojů na měření tvrdosti
· Vyhodnoťte tvrdost naměřené součásti jako dobrou nebo zmetkovou. 

· Provádění nedestruktivních zkoušek materiálů, svárů a součástí prozařováním, ultrazvukem, magnetickou metodou a kapilární metodou
· Zvolte defektoskopickou zkoušku dle výkresové dokumentace (viz příloha č. 5) a zakótovaných svárů (prozařováním RTG, ultrazvukem, magnetickou a kapilární metodou). Popište výhody a nevýhody jednotlivých metod ve vztahu ke zkoušeným svárům.
· Analyzujte a vyhodnoťte předložené výsledky materiálů, svárů a součástí, vyjádřete se k jakosti svárů.
· Vyhotovování záznamů a vystavování osvědčení o výsledcích kontrol strojírenských výrobků
· Vytvořte protokoly ze vstupní, mezioperační a výstupní kontroly. Protokol musí obsahovat identifikační znaky, fyzikální podmínky, rozhodnutí o provedené kontrole, tabulky s naměřenými hodnotami atd. Vystavte osvědčení o výsledcích kontrol na základě vytvořených protokolů.
· Zpracujte návrh plánu na provádění preventivních kontrol zaměřených na zjištění příčin opakujících se nedostatků. Popište rozsah kontrol a použitou měřicí techniku.

Praktická zkouška 

· Orientace ve výkresové dokumentaci výrobků, v normách jakosti a kvality ve strojírenství
· Na výkresové dokumentaci, viz příloha č. 1, ukažte a vysvětlete všechny důležité údaje: kóty, tolerance, značení rovinnosti, zaoblení hran, geometrické tvary, normy, měřítko, značení výkresu a veškeré doplňkové údaje na výkresu, dovolené množství oleje, ostřiny atd.

· Zapište údaje uvedené na výkresu s obměnou na výkresovou dokumentaci a vysvětlete důsledek změny v návaznosti na další postup výroby a dosažené změny součásti.

· Dle uvedeného materiálu na výkresu uveďte pomocí strojnických tabulek, příslušné normy nebo internetu mechanické vlastnosti materiálu (Rm, Re, tažnost, kontrakce, tvrdost) a chemické složení materiálu (procentuálně vyjádřeno).
· Vyhledejte a vysvětlete za pomoci strojnických tabulek nebo internetu uvedené normy na výkresu.

· Popište přiloženou technologickou dokumentaci (příloha č. 2).  Vyjádřete se hlavně k částem, které souvisejí s řízením jakosti.
· Kontrola kompletnosti a funkčnosti strojírenských výrobků dle dokumentace
· V příloze č. 3 je uveden funkční kontrolní plán. Podle tohoto plánu se vyjádřete ke všem uvedeným operacím a prakticky popište jejich význam. Klasifikujte možné vzniklé stavy, vysvětlete způsob vyhledání uvedených hodnot a jejich případné tolerování. 

· V příloze č. 4 je uvedena dokumentační karta materiálu, dle tohoto plánu se vyjádřete ke všem uvedeným kolonkám a důkladně popište původ informace, a to zejména v případě, že je zde rozměrová návaznost na výrobní výkres.

· Dle popisu jednotlivých operací kontrolního plánu rozdělte výrobek do kolonky „plán reakce“ na zmetkovité a dobré. Popište rozdělení zmetkovitých na opravitelné a neopravitelné kusy. V plánu reakce musí být přehledně zapsáno, o jaký kus se jedná. Zápis může být pomocí zkratek a legenda bude vytvořena v levém dolním rohu kontrolního plánu.  
· Posuzování materiálových vad kovových a nekovových materiálů
· Ve všech fázích výroby (viz kontrolní plán) analyzujte materiálové vady a klasifikujte možný dopad na kvalitu výroby.

· Na základě výkresu, technologického postupu a následně při předložení polotovaru (případně kusu) procházejícího mezioperační lisovací výrobou vytvořte analýzu možných vad a jejich následků (systém FMEA). Klasifikujte do několika druhů dle uvedených požadavků na kontrolu tj.: projev možné závady, možný důsledek závady, označte hodnotu závažnosti 1-10, možná příčina vady, stávající řízení procesu (prevence), stávající řízení procesu (odhalování), doporučená opatření.

· Měření a kontrola délkových rozměrů, geometrických tvarů, vzájemné polohy prvků a jakosti povrchu

· Po podrobném nastudování výkresu, technologického postupu, plánu kontroly určete potřebnou měřicí techniku pro dostatečné proměření polotovaru a výrobku.

· Po podrobném nastudování výkresu (příloha č. 1) výrobku určete potřebnou měřicí metodu pro kontrolu tvaru geometrického tvaru a vzájemné polohy ploch výrobku.

· Pomocí zvolených měřidel proměřte veškeré rozměry popsané na výkresu výrobku a na polotovaru. Náměry porovnejte s tolerovanými i netolerovanými rozměry na výkresu výrobku a rozdělte na dobré a zmetkové. 

· Pomocí zvolené měřicí techniky proměřte geometrické tvary a vzájemnou polohu prvků. Náměry porovnejte s tolerovanými i netolerovanými rozměry na výkresu výrobku a rozdělte na dobré a zmetkové.

· Pomocí měřicí techniky pro měření drsnosti povrchu nebo za použití komparačních měřidel (zejména etalonů drsnosti) proměřte a následně zkontrolujte uvedené hodnoty na výkresu s naměřenými hodnotami. Hodnoty vyčtěte z přílohy č. 5.

· Měření a kontrola délkových rozměrů, geometrických tvarů, vzájemné polohy prvků a jakosti povrchu s využitím profilprojektorů, mikroskopů

· Po podrobném nastudování výkresu určete potřebnou měřicí techniku pro dostatečné proměření délkových rozměrů, geometrických tvarů a vzájemné polohy prvků výrobku.

· Popište jednotlivé části projektoru, mikroskopu a 3D souřadnicového stroje. Vysvětlete princip jejich činnosti, způsob nastavení a měření. 

· Proveďte jednotlivé náměry na předložené součástce, která je vyrobena dle výkresu v příloze č. 1. Měření proveďte buď pomocí projektoru, mikroskopu nebo 3D souřadnicového stroje na částech součásti, které jsou kótované na výkresu (příloha č. 1).

· Měření a kontrola výsledků tepelného zpracování pomocí přístrojů na měření tvrdosti

· Popište části stabilního tvrdoměru Rockwell. Vysvětlete princip zkoušky. Popište průběh zkoušky a vtláčené tělísko. 

· Proměřte na strojní součásti (viz obr. 1) tvrdost HRC pomocí stabilního tvrdoměru Rockwell.
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Obr. 1: Čep pro měření tvrdosti

· Porovnejte naměřenou hodnotu tvrdosti s hodnotou tvrdosti uvedené na výkresu (viz obr. 1).

· Provádění nedestruktivních zkoušek materiálů, svárů a součástí prozařováním, ultrazvukem, magnetickou metodou a kapilární metodou

· Pro provedené nedestruktivní kontroly vyberte z následujících metod: kapilární nebo magnetická zkouška. 

· Popište princip a průběh jednotlivých uvedených defektoskopických metod. Proveďte jednotlivé defektoskopické zkoušky na výrobku vyrobeném dle výkresové dokumentace.

· Vyhotovování záznamů a vystavování osvědčení o výsledcích kontrol strojírenských výrobků

· Vyhotovte záznamy o měření délkových rozměrů vycházející z výkresu (viz příloha č. 1) do předloženého protokolu (příloha č. 6).

· Napište návrhy na opatření pro odstranění zmetkových výrobků dle vypracovaného záznamu a uvedených zmetkových hodnot v protokolu.

Soupis materiálního a technického zabezpečení pro zajištění ověřování

· prostory, ve kterých se bude vykonávat zkouška, s přísunem potřebné energie odpovídající bezpečnostním a hygienickým předpisům
· dílenský mikroskop

· profilprojektor

· tvrdoměr stabilní Rocwell

· přenosné ultrazvukové zařízení

· přenosný magnetizér

· měřič drsnosti, etalon drsnosti

· sada pro provádění kapilárních zkoušek

· měřidla (posuvná měřidla, mikrometrická měřidla, mikrometr pro měření průměru a polohy úhloměry, měřidla pro nepřímá měření, 3D souřadnicový stroj)

· dokumentace vyráběných polotovarů a výrobků, požadavky na jejich vlastnosti dle zadání pro zkoušku 

· dílenské tabulky a strojírenské tabulky dle zadání pro zkoušku 
· materiál, nástroje, nářadí, provozní a pomocné hmoty dle zadání pro provedení výroby součásti vykreslené na výkresu

· ochranné pomůcky nutné pro prováděné operace dle zadání pro zkoušku 
· je-li dán požadavek na fyzicky vyrobenou součástku, která je nutná pro skutečné měření (dle požadované výkresové dokumentace), je nutné zajistit potřebný polotovar, mezioperační výrobky a výrobky dle požadovaného měření
· fotoaparát min. 5 Mpx.

Kontrola dodržení časového limitu
	Činnost podle zadání
	Časový limit (v min.)

	Teoretická zkouška
	110

	Praktická zkouška
	610

	Orientace ve výkresové dokumentaci výrobků, v normách jakosti, kvality ve strojírenství
	140

	Kontrola kompletnosti a funkčnosti strojírenských výrobků dle dokumentace
	140

	Posuzování materiálových vad kovových a nekovových materiálů
	80

	Měření a kontrola délkových rozměrů, geometrických tvarů, vzájemné polohy prvků a jakosti povrchu
	80

	Měření a kontrola délkových rozměrů, geometrických tvarů, vzájemné polohy prvků a jakosti povrchu s využitím profilprojektorů, mikroskopů
	60

	Měření a kontrola výsledků tepelného zpracování pomocí přístrojů na měření tvrdosti
	40

	Provádění nedestruktivních zkoušek materiálů, svárů a součástí prozařováním, ultrazvukem, magnetickou metodou a kapilární metodou
	40

	Vyhotovování záznamů a vystavování osvědčení o výsledcích kontrol strojírenských výrobků
	30

	Doba trvání zkoušky: podle standardu 10 - 12 hod.
	720


Přílohy

Soubor příloh k teoretickým i praktickým úlohám.

