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Konkrétní zadání
23-070-M Technik řízení jakosti ve strojírenství 
Teoretická zkouška (ústní a písemná)

· Orientace v normách jakosti a kvality ve strojírenství
· Uveďte základní normy jakosti a kvality a jejich předmět, tj. přesné označení, co popisují, specifikují a jaké směrnice a návody zahrnují.
· Zavádění systému řízení jakosti a kvality do výrobního procesu 

· Vyjmenujte, chronologicky seřaďte a charakterizujte dosud známé modely systémů managementu jakosti.

· Nakreslete a popište obecný model procesně orientovaného systému managementu kvality na bázi norem ISO. Co je hlavní filozofií tohoto modelu a kdy se objevil?

· Popište metodu FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) – analýza způsobů a důsledků poruch (konstrukce libovolného výrobku). 

· Co je podstatou metody FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) – analýza způsobů a důsledků poruch a v jakých případech tuto metodu používáme?

· Vysvětlete, co znamenají následující zkratky: ISO, BOZP, ČSN, ČSN ISO, ČSN EN, TQM.

· Vyjmenujte sami některé další zkratky, které znáte, a používají se v procesech řízení jakosti.

· Vysvětlete pojmy: audit, certifikace, dokument, environmentální dopady, jakost, management kvality, proces, systém.

· Stanovování postupů hodnocení a třídění jakosti a přejímacích podmínek ve strojírenství 

· Navrhněte postup dosahování požadované úrovně jakosti pro výrobce, který má certifikovaný celý cyklus života výrobku (tj. výzkum, vývoj, výroba, uvádění do provozu, servis).

· Kterou normu musí výše uvedený postup splňovat a kterým dokumentem je tato norma implementována do systému řízení jakosti organizace?

· Objasněte pojmy „kontrola jakosti“ a „technické zkoušky“ ve smyslu normy ČSN EN ISO 9000:2006.

· Co je cílem technické kontroly?

· Nakreslete vývojový diagram shodného produktu.

· Dohled nad prováděním revizí a zkoušek technické způsobilosti technických zařízení z hlediska předepsané jakosti a kvality

· Popište ústně, jakým způsobem se vytvoří dokument, který zahrnuje technické normy a další normativy v návaznosti na zvolený druh výroby. Vytvořte sborník, který obsahuje tento seznam norem.

· Dle předložené přílohy č. 1 (mazací plán) popište ústně průběh technické zkoušky způsobilosti technického zařízení. Vytvořte dokument, ve kterém popíšete průběh úkonů při technické zkoušce způsobilosti technického zařízení z přílohy č. 1 (mazací plán).
· Zpracování technickoekonomických studií, rozborů a prognóz jakosti ve strojírenské výrobě

· V příloze č. 3 (seznam zmetkovitosti) popište jednotlivé vady v průběhu měsíců. Dopište hodnotu reklamovaných dílů.

· V příloze č. 4 (výpočet ppm) doplňte hodnoty a, b, ppm v návaznosti na data z přílohy č. 3 (seznam zmetkovitosti).

· Vyhodnoťte měsíc z největší hodnotou ppm a popište důvody reklamace.

· V příloze č. 5 (vícenáklady) vypočtěte dílčí hodnotu jednotlivých vícenákladů a také vypočtěte hodnotu vícenákladů za celou zakázku.
· Zjišťování příčin snížené kvality strojírenských výrobků a návrhy opatření k dosažení předepsané jakosti a kvality

· Vysvětlete jednotlivé položky a návaznost položek předloženého postupového diagramu v příloze č. 6 (postupový diagram).

· Vytvořte vlastní postupový diagram.

· Ústně popište a vysvětlete důležitost položek v příloze č. 7 (8D), položky jsou: popis problému, příznaky, podstata problému, provedená akce, analýza kořenové příčiny.

· Vytvořte vlastní protokol 8D.

· Ústně popište a vysvětlete důležitost položek v příloze č. 7 (8D), položky jsou: nápravná opatření, preventivní opatření.

· Vytvořte vlastní protokol 8D.

· Metodické řízení vstupní, výstupní a mezioperační kontroly ve strojírenské výrobě

· Popište ústně parametry jakosti vstupující do výroby, které jsou obsaženy v příloze č. 8 (kontrolní postup předvýrobní), tj. kontrolované vlastnosti, četnost kontroly, rozsah zkoušky, kritéria přijatelnosti, zkušební metoda, zkušební prostředí.

· Dle zvolené součásti vytvořte adekvátní kontrolní postup pro vstup do výroby.

· V příloze č. 9 (předvýrobní kontrola) je uveden funkční kontrolní plán, dle 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. 10 (předvýrobní kontrola) 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.

Praktická zkouška 

· Orientace v normách jakosti a kvality ve strojírenství

Z přiloženého výkresu Řemenice (3.A-TEK-08.02) určete, vysvětlete a zdůvodněte:
· Drsnost povrchu obou čel, daných kótou 54.

· Jaká je dolní úchylka a dolní mezní rozměr otvoru Ф25 H7?

· Co znamenají údaje ve všech rámečcích s označením „A“?

· Jak říkáme obecně rozměrům 54; 28; 8; 12; 10; Ф67; Ф63; Ф35 apod.?

· Materiál součásti včetně bližší specifikace.

· Vysvětlete, čím je dána velikost nepředepsaných tolerancí rozměrů a geometrických tolerancí na výkrese? Ukažte na výkresu Řemenice (3.A-TEK-08.02).

      Z výrobního postupu Řemenice (3.A-TEK-08.02) zjistěte:

· Polotovar součásti včetně bližší specifikace.

· Jak bude součást upnuta při opracování drážek pro klínový řemen? Zdůvodněte.

· Kterým úkonem bude dokončen otvor Ф25H7, jakým nástrojem a čím bude provedena jeho kontrola?

· Která pomůcka bude použita pro kontrolu předepsaných drsností povrchu?

· Za jakým účelem bude použit číselníkový úchylkoměr?

· V předloženém výrobním postupu nejsou uvedeny žádné řezné podmínky. Proč?

· Ve výrobních postupech zejména pro velkosériovou výrobu bývají u operací obrábění uvedeny parametry s označením f, ap, v, případně n. Vysvětlete označení těchto veličin a uveďte jejich jednotky.
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	VÝROBNÍ POSTUP
	
	Číslo listu: 1

	
	
	
	
	
	
	Počet listů: 1

	
	
	
	
	Název součásti: ŘEMENICE
	Počet kusů: 10
	

	
	
	
	
	Číslo výkresu: 3.A -TEK-08.02
	Pozice: 1
	

	
	
	
	
	Materiál: 11500.0
	
	

	
	
	
	
	Polotovar: ø70 - 57 ČSN 42 5510
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Výrobní předpis
	
	

	Operace
	Pracoviště
	Úsek
	Úkon
	Popis práce
	Výrobní pomůcky
	

	1
	R5
	1
	1
	Upnout do sklíčidla za ø70
	
	

	
	
	
	2
	Soustružit - zarovnat čelo
	soustr. nůž pravý stranový
	

	
	
	
	3
	Soustružit povrch na ø67 v délce cca 35
	
	

	
	
	2
	4
	Otočit a upnout za ø67
	
	

	
	
	
	5
	Soustružit - zarovnat čelo na délku 54
	
	

	
	
	
	6
	Soustružit - hrubovat ø36+4 v délce 24
	
	

	
	
	
	7
	Soustružit na čisto ø36 v délce 26 včetně rádia R2
	

	
	
	
	8
	Zkosit hranu 1,6 x 45°
	
	

	
	
	3
	9
	Vrtat středicí důlek
	středicí vrták
	

	
	
	
	10
	Vrtat ø24
	vrták ø24
	

	
	
	4
	11
	Zkosit hranu 1,5x 45° v otvoru ø24
	záhlubník
	

	
	
	5
	12
	Vyhrubovat ø24,75
	výhrubník ø24,75
	

	
	
	6
	13
	Vystružit ø25H7, překontrolovat
	výstružník a kalibr ø25H7
	

	
	
	7
	14
	Upnout na trn za ø25H7
	rozpínací trn
	

	
	
	
	15
	Soustružit drážky
	tvarový soustr. nůž
	

	
	
	8
	16
	Upnout za ø36
	
	

	
	
	
	17
	Soustružit hotově vybrání ø35 do hl. 10
	vnitřní rohový nůž
	

	
	
	
	18
	Zkosit hranu 1x45° v otvoru ø35
	
	

	2
	Obrážečka
	9
	19
	Obrážet drážku 8P9
	obrážecí nůž
	

	3
	Zám. práce
	10
	20
	Odjehlit
	pilník
	

	4
	OTK
	11
	21
	Výstupní kontrola
	digitální posuvné měřidlo, 

válečkový kalibr ø25H7,
	

	
	
	
	
	
	šablonka na měření drážek,
	

	
	
	
	
	
	etalon vzorkovnice na měření drsnosti povr.
	

	Vypracoval:
	
	
	Dne:
	číselníkový úchylkoměr
	

	Schválil:
	
	
	
	
	
	


· Zpracování plánů řízení jakosti nových výrobků a procesů ve strojírenské výrobě 

· Na vhodném příkladu prakticky ukažte strategii metody QFD (Quality Function Deployment) – rozpracování funkce jakosti. 

· Vyjmenujte a stručně popište metody zpracování plánů řízení jakosti, které znáte.

· Charakterizujte metodu QFD (Quality Function Deployment) – rozpracování funkce jakosti a uveďte hlavní prvky této metody plánování řízení jakosti. 

· Vypracujte plán řízení jakosti nového fiktivního (vámi zvoleného) jednoduchého výrobku a předveďte aplikaci metody FTA (Fault Tree Analysis) – ČSN EN 61025 – strom poruchových stavů.

· Lze tuto metodu využít jako prevenci poruchových stavů?

· Vytvořte matici odpovědnosti při výrobě jednoduchého výrobku, např. uzavřeného odpadkového koše do domácnosti. Rozlište slabé a silné prvky matice.

· Ve kterém dokumentu organizace jsou matice odpovědnosti uvedeny? Rozveďte, co je v tomto dokumentu specifikováno.

· Měřením tvrdosti byla zjištěna disproporce mezi předepsanou hodnotou na výkrese a mezi hodnotou skutečnou. Aplikací metody FTA (Failure Tree Analysis) - strom poruch analyzujte faktory ovlivňující disproporci.

· Vede metoda FTA také k preventivním opatřením? 

· Stanovování postupů hodnocení a třídění jakosti a přejímacích podmínek ve strojírenství 

· Zpracujte návrh prognózy zvyšování jakosti v oblasti aplikace nástrojů pro CNC obrábění.

· Vysvětlete pojem „prognóza zvyšování jakosti“.

· Na vývojovém diagramu předveďte posuzování shody spotřebiče plynných paliv s cílem označení výrobku značkou CE.

· Uveďte obecné označení sféry výrobků, do které mimo jiné patří podle normy ČSN EN ISO/IEC 17000: 2005 také spotřebiče plynných paliv.

· Který proces obecně opravňuje určité orgány k realizaci posuzování shody? Uveďte příklad orgánu, který v rámci ČR toto oprávnění má.

· Dohled nad prováděním revizí a zkoušek technické způsobilosti technických zařízení z hlediska předepsané jakosti a kvality

· Zdůvodněte všechny náležitosti předložené revizní zprávy v příloze č. 2 (revizní zpráva).
· Metodické řízení vstupní, výstupní a mezioperační kontroly ve strojírenské výrobě

· Popište ústně parametry jakosti v průběhu výroby, které jsou obsaženy v příloze č. 11 (kontrolní postup v průběhu procesu výroby), tj. kontrolované vlastnosti, četnost kontroly, rozsah zkoušky, kritéria přijatelnosti, zkušební metoda, zkušební prostředí v návaznosti na výkres - příloha č. 12 (výkres plech vrchní).

· Dle přílohy č. 12 (výkres plech vrchní) zkontrolujte důležité rozměry na součástce a vyjádřete se, zda jde o zmetek či dobrou součástku. Rozměry zvolte s ohledem na dostupná měřidla. 

· Popište ústně parametry jakosti vystupující z výrobního procesu, které jsou obsaženy v příloze č. 13 (kontrolní postup výstupů z výroby), tj. kontrolované vlastnosti, četnost kontroly, rozsah zkoušky, kritéria přijatelnosti, zkušební metoda, zkušební prostředí.

· Prakticky zkontrolujte kontrolované vlastnosti a vyjádřete se k třídění součásti na dobrou nebo zmetkovou.

· Vyjádřete se k výsledkům výstupní kontroly v návaznosti na podnikovou normu obsaženou v příloze č. 14 (podniková norma – západka).

Soupis materiálního a technického zabezpečení pro zajištění ověřování

Prostory, ve kterých se bude vykonávat zkouška, s přísunem potřebné energie odpovídající bezpečnostním a hygienickým předpisům.
· dílenské tabulky a strojírenské tabulky dle zadání pro zkoušku u autorizované osoby. 

· technické výkresy dle zadání pro zkoušku u autorizované osoby.

· dokumentace vyráběných polotovarů a výrobků včetně požadavků na jejich vlastnosti dle zadání pro zkoušku u autorizované osoby.

· protokoly z kontrol pro navržení opatření, dalších postupů a ekonomické propočty dle zadání pro zkoušku u autorizované osoby
· ochranné pomůcky pro prováděné operace dle zadání pro zkoušku u autorizované osoby
Kontrola dodržení časového limitu

	Činnost podle zadání
	Časový limit (v min.)

	Teoretická zkouška
	385

	Praktická zkouška
	335

	Orientace v normách jakosti a kvality ve strojírenství
	70

	Zpracování plánů řízení jakosti nových výrobků a procesů ve strojírenské výrobě
	90

	Stanovování postupů hodnocení a třídění jakosti a přejímacích podmínek ve strojírenství
	60

	Dohled nad prováděním revizí a zkoušek technické způsobilosti technických zařízení z hlediska předepsané jakosti a kvality
	45

	Metodické řízení vstupní, výstupní a mezioperační kontroly ve strojírenské výrobě
	70

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



