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ANOTACE

Tato diplomova prace se zabyva analyzou vad reznych koSilovin, zjisténim jejich
pficin a stanovenim navrhu na jejich sniZeni. Firma trvale dosahuje vysokého podilu zbozi
do 10 chyb/100 m, ale stanovila si cil zatadit se mezi nejlepsi evropské vyrobce kosilovin,
jejichz standard 1. volby je 6 vad/100m. V soucasnosti dosahuje tkalcovna podil zbozi do 6
chyb/100 m (1. volba) ve vysi 85% z celkové produkce a 12% zbozi do 10 chyb/100 m (1a
volba) pfi primémém btto uzitkovém vykonu 80%. Pomoci nastrojii fizeni jakosti,
statistickymi metodami, diagramem Ishikawa a Paretovym diagramem byly analyzovany
vady, které se vyskytovaly u reznych koSilovin nejcastéji a jejich pfiiny vzniku u la
volby. Informace ziskané z analyz napomohly k navrZeni opatieni, které by mélo snizit

podil vyskytu vad v 1a volbé¢, snizit zatizeni tkadleny a zvysit uzitkovy vykon tkani.

KLICOVA SLOVA
e Kuvalita
e Jakost
e Vada

e Regulacni diagram
e Kontingencni tabulka
e [shikawlv diagram

e Parettiv diagram



ANNOTATION

This diploma paper deals with analysis of defect grey shirting, locating the reasons
and determining a proposition for its’ reduction. The company continually reaches high
share of goods up to 10 defects/100m, but it has set a goal to rank among the best
European manufacturers of shirting with their standard of 1. choice - 6 defects/100m.
Currently the weaving factory reaches product share of 6 defects/100m (1.choice) in the
amount of 85% from the whole production and 12% of products up to 10 defects/100m (1a
choice) with average btto useful achievement of 80%. Using the tools of quality
management, statistical methods, charts, Ishikawa and Pareto chart, the defects were
analysed, which occurred in grey shirting most commonly, and their causes in 1a choice.
The information gained from the analysis helped to propose measures, that would reduce
the share of occurrence of the defects in la choice, lower the load for the weaver and

improve useful weaving performance.

KEY WORDS
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e Defect
e Control chart
e Pivot table
e Ishikawa chart

e Pareto chart
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Seznam pouzitych symbola a zkratek

Symbol, zkratka Popis Jednotka
1. as. akciova spole¢nost [-]
2. CSN Ceska statni norma [-]
3. CR Ceska republika [-]
4. CSJ Ceska spolecnost pro jakost [-]
5. EOQ Evropska organizace kvality [-]
6. AOQ Americké organizace kvality [-]
7. EFQM Evropska nadace pro management kvality [-]
8. % Procento [%]
9. m Délka [m]
10. kg Hmotnost [ko]
11.T Délkova jemnost [tex]
12. SPC Statistical Process Control

Statisticka regulace procesu [-]
13.1S0O Mezinarodni organizace pro normalizaci  [-]
14.EN Evropska norma [-]
15. Easy Care Specialni Giprava [-]
16. Non Iron Specialni tiprava [-]
17. Stone Wash Specialni Gprava [-]
18. Btto Brutto uzitkovy vykon [-]
19. UCL Horni regulaéni mez (Upper Control Limit) [-]
20.CL Centralni ptimka (Central Line) [-]
21.LCL Dolni regula¢ni mez (Lower Control Limit) [-]
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UvVOoD

Cilem podnikani kazd¢ firmy je udrzet si konkurenceschopnost, ziskat stabilni

zékaznické portfolio a efektivni ¢innosti vytvofit profit pro dalsi rast firmy.

Mileta, a.s. si je pln¢ védoma téchto zakladi UspéSného podnikani a trvale

vyhledava moznosti pro dalsi zvySovani jakosti a efektivnosti.

Jednou ztéchto moznosti je zajisténi maximalni jakosti a efektivity vyroby,
zejména pii tkani. Udrzet trvale vysokou uroven jakosti pii tkani vyzaduje soustavné

zlepsovani a analyzu procest.

Cilem diplomové prace je analyzovat druhy vad reznych kosilovin a jejich pficiny
vzniku. Stanovit opatieni ke snizeni podilu vad v nizsi tfidé jakosti tzv. ,,1a volby®,
navrhnout opatieni, které by snizilo zatizeni tkadleny a vedlo ke zvySeni uzitkového

vykonu tkani.

Ke zlepSovani a analyze procesu bude pouzito sedm nastroju fizeni jakosti a
statistické metody, které napomdahaji managementu stabilizovat proces vyroby a zvySovat

uroven kvality vyroby.
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1. POPIS PROBLEMU

Se zvySujicimi se pozadavky zdkaznik na vyrobky s vysokou kvalitou nemusi
vzdy platit, Ze vyrobek, ktery spliiuje technologické parametry, bude na trhu Gspé$ny.
Nebot’ zékaznici zohlediuji 1 dalsi kritéria jako hezky vzhled, spolehlivost, tispornost,
komfort pfi uzivani apod. Komplexni pfistup k fizeni jakosti je nezbytny k tomu, aby
vyrobek byl na trhu GspéSny. Toto chapani kvality mize byt nejen konkuren¢ni vyhodou,

ale 1 iCinnym nastrojem na cesté k prosperite.

Mileta, a.s. si je plné¢ védoma téchto zakladi uspésného podnikani a trvale
vyhledava moznosti pro dal$i zvySovani jakosti a efektivnosti. Jeji stézejni program je
vyroba kvalitativné velmi vysokého standardu koSilovin, srovnatelného se svétovou

urovni.

Mileta, a.s. v uplynulém obdobi prosla vyraznou reorganizaci organizaéni struktury
a diky investicim do nejnovéjsi tkaci techniky se zatfadila mezi vyznamné evropské

vyrobce kosilovin.

Tym italskych navrhait zajistil ohromny uspéch kosilovinam, které Mileta, a.s.
vyrabi a vyvazi do celého svéta. Prevazuje vyroba koSilovin ze stoprocentni

dlouhovlakenné esané baviny.

V akciové spolecnosti Mileta se tkaniny zatazuji do jednotlivych jakostnich tiid

,»voleb® podle poctu vad/100 m

e 1. volba - tkaniny, které¢ maji do 6 vad /100 m,
e lavolba - tkaniny, které maji do 10 vad/100 m,
e 2.volba - tkaniny, které maji do 15 vad/100m,

e Nvolba - tkaniny, které maji nad 15 vad/100 m.

Rozdélovani zbozi do ,,voleb* slouzi k zakladni evidenci.

Akciova spolecnost Mileta trvale dosahuje vysokého podilu produkce v jakostni
tfidé do 10 vad/100 m, nicméné¢ si stanovila cil zaradit se mezi nejlepsi evropské vyrobce

kosilovin, jejichz standard produktu kosilovin je do 6 vad/100m.
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Dosahovany podil produkce tkalcovny je v sou€asnosti u jakostni tfidy ,,1. volby*
85%, 12% produkce spada do jakostni tfidy ,,1a volby* a 3% produkce do jakostnich tiid
,,2. volby* a ,,N volby* pii primérném btto uZitkovém vykonu 80%. Usek tkadleny &ini 12

stavl, jeji primérné zatizeni je 96%. Zatizeni tkadleny je uvedeno v Piiloze 1.

2. CILE EXPERIMENTU

Cilem diplomové prace je analyzovat druhy vad reznych kosilovin a jejich pti¢iny
vzniku v jakostni tfidé ,,1a volba“, stanovit opatieni ke snizeni podilu produkce u jakostni

tiidy ,,1a volba“, snizit zatizeni tkadleny a zvysit uzitkovy vykon tkani.

Stanovenym cilem firmy je zafadit se mezi nejlepsi evropské vyrobce koSilovin,
jejichz standard je 6 vad/100m. Firma v soucasnosti dosahuje vysokého podilu produkce
ve tiid¢ jakosti ,,1a volba“ (do 10 vad/100 m).

85% celkové produkce spada do jakostni tfidy ,,1. volby" a 12% zbozi do jakostni

tiidy ,,1a volby* pfi primérném btto uzitkovém vykonu 80%.

Pomoci nastroju fizeni jakosti, statistickymi metodami analyzujeme vady, které se
vyskytuji u reznych koSilovin nejcastéji. Déle analyzuji pficiny vzniku vad v jakostni

téidé ,,1a volby*.

Informace ziskané z analyz ndm napomohou K navrzeni opatieni, které by mély
pomoci snizit podil vyskytu vad v jakostni tfid¢ ,,la volba®, sniZit zatiZeni tkadleny a

zvysit uzitkovy vykon tkani.
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3. SOUCASNE KONCEPCE RIiZENI KVALITY

3.1. Koncepce Fizeni kvality v Evropé a ve svété

Japonsky tuspéch vedl k tomu, ze i dals$i pramyslové spole¢nosti zacaly v
sedmdesatych letech obracet pozornost na kvalitu v Sirokém pojeti a zacaly vznikat prvni

modely jejiho fizeni.

Pocatkem osmdesatych let ustavila Mezinarodni organizace pro normalizaci - SO
technickou komisi ISO/TC 176. Komise vypracovala a ptedlozila normy ISO tady 9000
pro fizeni jakosti, které byly v roce 1987 pfijaty. Tyto standardy se staly soucasti narodnich
systémi norem ve vét§ing primysloveé vyspélych zemi. Byly revidovany v roce 1994, 2000
a 2006-2008. Revize z roku 2006 méla zasadni charakter a vyznamné orientovala
pozadavky stanovené normami na plnéni potfeb a pozadavkid zdkaznika a fizeni a
zlepsovani procesti. Normy jsou stidle zdokonalovany a modifikovany podle vysledkt

technického pokroku a potieb organizaci dosahovat co nejvyssi efektivity [1].

PInéni pozadavkll normy v praktické ¢innosti je provéfovano v procesu certifikace,
kdy specializované spolecnosti proveéfuji Cinnost organizace a vydavaji ptislusné
certifikaty. Ty slouzi jako ujiSténi pro zékazniky a dal§i zainteresované strany, ze

standardy kvality jsou v organizaci respektovany a napliovany [1].

3.2. Sméry Fizeni kvality v Ceské republice

Rizeni kvality ve smyslu vyse uvedenych koncepci se zatalo vyvijet v Ceské
republice v devadesatych letech. Jeho protagonisty byly zeyména nadnarodni a zahrani¢ni
spole¢nosti, které pti hledani mistnich dodavatelii pozadovaly doklady, ze dodavatelské
spole€nosti jsou fizeny vérohodné a v souladu s praxi obvyklou v zahrani¢i. Dolozeni
téchto skutecnosti nejlépe plnila certifikace podle norem ISO. Od poloviny devadesatych
let doslo k dynamickému riistu poctu organizaci, které zavedly systém fizeni kvality podle

standardti ISO, a to prakticky ve vSech oborech [1].

Stat se zaCina problematikou kvality vyznamnéji zabyvat aZ koncem devadesatych
let. V roce 2000 pfijala vldda CR dokument ,,Néarodni politika podpory jakosti*, ktery

poprvé naformuloval vztah statu k potfebam rozvoje kvality (jakosti) [1].
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Vyznamnou roli v oblasti managementu jakosti plni Ceska spole¢nost pro jakost,

ktera je nositelem a koordinatorem tady aktivit a respektovanou nazorovou platformou [1].

Ceska spolecnost pro jakost - CSJ je nezavislou, nepolitickou a neziskovou

organizaci a jejim poslanim je:

e podpora podnikatelské uspeSnosti Ceskych organizaci a rozvoje statni spravy v
oblasti jakosti,
e sdruzeni a uspokojovani profesnich zajmt a potieb Clenii spolecnosti, obcanti a

organizaci v oblasti managementu jakosti a souvisejicich oblastech [1].

CSJ je plnopravnym ¢lenem Evropské organizace pro kvalitu EOQ a je zastupcem
CR v této nevladni organizaci. Dale je ¢lenem Americké spole¢nosti pro jakost ASQ a
Nérodni partnerskou organizaci Evropské nadace pro management kvality EFQM.

CSJ zabezpetuje fungovani Narodniho informaéniho stfediska pro podporu jakosti [1].

S vyvojem metod a nastroji pro fizeni kvality je spojena fada vyznamnych
osobnosti, k nimz patii Walter A. Shewhart, William E. Deming, Joseph M. Juran, Armand
V. Feigenbaum, Kaoru Ishikawa, Yoshi Tsurumi, Philip B. Prosby a dalsi [1].

3.3. Jakost a kvalita

Historicky je vyraz ,jakost® odvozen od ,jak“, protoze stfedov€kd CceStina
rozliSovala ,,jak* a ,kak* a na jejich zaklad€ interpretovala odvozeni ,,jaky* a kaky* jako

ekvivalenty ,,guantus* a ,,gualis* [2].

Dnesni slovo ,,jakost“ je zfejm¢ polysemni, fid$i a dnes spiSe archaickym,
¢astecnym synonymem ke slovu ,kvalita“. BéZnejSi je vyznam sekundarni, ve smyslu

norem, stupit ,,dobrosti* (jak dobry?) [2].

Ptejaté slovo ,.kvalita® je slovo samostatné a je u n¢j naopak vyznam hodnotnosti ¢i
hodnoty dominantni. ,,Kvalitni mé& vyznam ,majici (vysokou) hodnotu®. ,Jakostni“
znamena ,,zatazeny do urcité kategorie utfidéni. Jablko tedy muze byt kvalitni i jakostni,

ale jde o dv€ rizné véci: jablko dobré (hodnotné) vs. jablko prvé ¢i druhé jakosti,
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proddvané tudiz za odliSnou cenu; lokomotiva miize byt pouze kvalitni, bez jakostniho

tiidéni. (Lokomotivu mohu koupit nizsi kvality, ale ne druhé jakosti) [2].

Kvalita je vyjadiena na jednotné (kontinualni ¢i diskrétni) stupnici. Kvalita se tedy

vvvvv

nizsi, ale kazdy pfedmét je sam svoji vlastni ,,tfidou* obr. 1 [2].

KVALITA I I I

Obrazek 1. Kvalita

Jakost odpovida klasifikaci do tfid ¢i skupin. Existuji rozdily mezi tfidami, ale
uvniti tfid jsou vSechny predméty “stejné” (i kdyz nejsou). Jakost se da zlepSovat pouze
pfesunem ze tfidy do tfidy. Jakost neni “bezvadnost”, ale klasifikovana, tfidéna vadnost.
Mg¢titelnd, odstupiiovatelna hodnota véci €1 jevu je kvalita, jeji tfidéni do skupin je jakost

obr. 2 [2].

TAKOST | | | -
FITTTTOTTTTIONT T I

Obrazek 2. Jakost

Relativné velké rozdily v kvalité, mohou byt také zatazeny do stejné jakostni tiidy.
Zatimco v kvalit¢ porovnavadme jednotlivé predméty, v jakosti porovnavame tiidy
predméti. Tiidni rozdily nejsou urcovany cilovym agentem (zakaznikem), ale defini¢né

vyrobcem [2].
Jakost je tfidéni kvality, zatazovani do skupin podobnych (jakostnich) véci a jevi.
Kuvalita je uréujici hodnota véci, ¢loveka ¢i jevu.

Je ztejmé, Ze z kvality nutn€ vyplyva jakost, ale z jakosti nevyplyva kvalita. Tudiz,

kvalita neni jakosti [2].
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4. VYPRACOVANI RESERSE K TEMATU DIPLOMOVE PRACE

4.1. Nastroje pro fizeni jakosti

V roce 1950 zacali Japonci s aplikaci a vyukou statistickych nastrojti pro fizeni
jakosti, které rozvinuli Walter Shewhart a W. Edward Deming v 30-tych a 40-tych letech
minulého stoleti. Jejich pokrok ve stalém zlepSovani vedl k rozsifeni statistickych néstroja
do praxe. Kaoru Ishikawa, president Japonského sdruzeni inzenyra a védciu (J.U.S.E.)
roz$itil v Japonskych podnicich v 60-tych letech tzv. 7 nastroji pro fizeni jakosti (7-

Quality Control - Q) tools) [3].

Na pocatku 70-tych let se totalni fizeni jakosti rozsitilo do administrativy a sluzeb.
Pro tyto ucely bylo (pod vedenim Nyatanniho) vybrano 7 novych nastroji. VSechny
nastroje jsou velmi zjednoduSené, ale pro rychlou orientaci v podminkach primyslu zcela

wevr

metody a modely [3].

Sedm nastroji pro Fizeni jakosti
1. Diagramy Ishikawa
2. Casové diagramy
3. Rozptylové diagramy
4. Vyvojové diagramy
5. Paretovy diagramy
6. Histogram

7. Regula¢ni diagramy

Ishikawiv diagram - diagram pricin a nasledku

Jeho ucelem je stanoveni nejpravdépodobnéjsi pfi¢iny problému, ktery feSime.
Tento nastroj jakosti je pouzivan v tymu, kdy pomoci brainstormingu jsou generovany

vSechny mozZné, 1 malo pravdépodobné, pficiny feSeného problému.

Casové diagramy

Zachycuji vyvoj daného znaku jakosti v Case.
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Rozptylové diagramy
Podpora identifikace zavislosti mezi parametry charakterizujicimi kvalitu nebo
vykonnost a faktory, jeZ je mohou ovliviiovat. Slouzi k posouzeni zavislosti mezi dvéma
proménnymi.
e nezavislé proménné — (vstupni) parametr procesu,

e zavislé proménné — (vystupni) mira kvality, vykonnosti apod.

Vzdy je tfeba zkoumat veskeré parametry, které maji zavislost na stav sledovaného

systému (kombinace ostatnich vstupnich parametrit).

Vyvojové diagramy
Vyvojové diagramy jsou grafickou pomickou, kterda miize vyznamné usnadnit
pochopeni procest ve firmach, a soucasné¢ miize byt i soucasti dokumentace (pracovni

postupy, ptirucka kvality,...). Vyvojovy diagram je grafické zndzornéni procesu.

Paretiiv diagram

Paretliv diagram je jednim ze sedmi zékladnich nastroji fizeni jakosti. Pan Pareto
byl italsky ekonom, ktery vybadal, Zze 80% problému byva zplisobovano pouze 20% pficin.
Zamg¢tite-1i se na 20% z celkovych 100% pfic¢in, mizete dosdhnout vyznamnych uspécht

pii zlepSovani kvality.

Paretiiv diagram podporuje vybér jevi, jeZ se vyskytuji Castéji neZ ostatni jevy.
Jevy vyskytujici se Castéji maji zfejmé vétsi vliv na chovani celého systému. Touto
metodou ziskdme informace o sledovanych jevech a zjistime, kterymi jevy se mame vice

zabyvat, jejich vliv zmirnit a popfemyslet o jejich odstranéni.

Histogram
Je to napt.: sloupkovy graf, jehoz vyska sloupku je vyjadienim poctu vyskytujicich
se hodnot.

Regula¢ni diagramy

Regulaéni diagram je zakladem pro statistickou regulaci procesu. Podminkou

statistické regulace je dobré poznani procesu, zejména jeho nedostatkii a jejich pficin.
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Statistickd regulace je bezprosttedni a prubéznad kontrola procesu zalozend na

matematickém vyhodnocovéani jakosti vyrobkii.

Regulaé¢ni diagramy byly vytvofeny W. A. Shewhartem jiz v roce 1926 [3].

4.2. Metoda Quality Journal

Tato metoda byla prevzata z japonského piistupu k feSeni problémil nazyvaného

QC Story [3].
Avizované kroky této metody:

1. Identifikace problému.

2. Sledovani problému.

3. Analyza pficin problému.

4. Navrh a realizace opatieni k odstranéni pticin.
5. Kontrola ucinnosti opatieni.

6. Trvalé eliminace pficin.

7. Zpréava o postupu feseni problému a planovani budoucich aktivit.

Identifikace problému

Na tomto misté se o¢ekava, ze jiz néjaky problém existuje a je zamér jej fesit.

Sledovani problému

Nyni nastava chvile pro sledovani problému a jeho posuzovani z riznych hledisek.
Naprtiklad vlivy zmén provoznich parametrti stroji, pripravkt, vliv lidského faktoru,
vlhkosti, teploty, apod. Idealni je, kdyz se sledovani vlivli provadi systematicky a je mozné

dohledat vlivy nahodnych a vymezitelnych pfi¢in variability procesu.

Analyza pricin problému
Pokud neni pfi¢ina ziejma, tak lze vyuzit nastroj pro identifikaci pficin a nasledki

diagramem Ishikawa.
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Navrh a realizace opatieni k odstranéni pricin problému
Zamysleni se nad moznostmi, které by mohly zmirnit nebo odstranit pfic¢iny vyniku

problému.

Kontrola ucinnosti opatreni
Realizované opatfeni je vhodné posoudit jednak pfi jeho zavedeni, tak 1 s urcitym
¢asovym odstupem, obvykle v fadu tydnli nebo mésicii. Jsou ale i opatfeni, kterd Ize z

hlediska efektivnosti vyhodnotit tfeba az po roce nebo dvou letech.

Trvala eliminace pricin
Trvald eliminace pfi¢iny problému, je takovd, aby se tato pfi¢ina uz nemohla

vyskytnout.

Zprava o reSeni problému a planovani budoucich aktivit
V zéavérecné fazi se zpracovava zprava o prabchu feSeni problému, vyhodnocuji se

dosazené vysledky a hodnoti se efektivita.

4.3. Statisticka regulace procesu

Statisticka regulace procesu (Statistical Process Control, zkracen¢ SPC) ptedstavuje
preventivni nastroje fizeni jakosti, nebot’ na zakladé vcasného odhaleni vyznamnych
odchylek v procesu od pifedem stanovené urovné umoziiuje realizovat zasahy do procesu
s cilem udrzovat je dlouhodobé na pfipustné a stabilni Grovni, popf. umoZznit proces

zlepSovat [4].

Teorie statistické regulace procesu vychézi z existence variability jako imanentni
vlastnosti kazdého procesu, kterd zplisobuje nedostatek jeho opakovatelnosti. I za relativné
stejnych podminek ptlisobi na proces a jeho vystupy objektivné fada vlivl, které zptisobi,
ze vyprodukovat dva zcela totozné produkty. Je v§ak mozné tyto vlivy studovat a vytvofit
podminky, aby se variabilita procesu pohybovala ve svych pfirozenych mezich, byla
stabilni a aby bylo mozné na zdklad€ znalosti pfirozenych mezi variability piedvidat

chovani procesu v budoucnu [4].

Proces SPC vychazi z ¢lenéni variability na dva druhy. Variabilitu vyvolanou
nahodnymi (pfirozenymi) pfiCinami a variabilitu vyvolanou pfi¢inami vymezitelnymi
(identifikovatelnymi). Nahodné priciny (Random Causes) vytvareji Siroky komplex
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jednotlivé neidentifikovatelnych pfi€in, z nichz kazdd sama o sob& piispiva k celkové
variabilit¢ malou mérou. Vymezitelné priciny (Assignable Causes) predstavuje vliv zdroji
variability, kterd za béznych podminek na proces neplsobi. Vyvolavaji realné zmény
procesu, projevujici se v nepfiznivém kolisani udaji, pomoci nich variabilitu procesu

hodnotime [4].
Hlavni cil SPC se realizuje v nékolika fazich.

faze ptipravna,
faze zabezpecCeni stavu statistické zvladnutosti procesu,

faze analyzy a zabezpeéeni zpusobilosti procesu,

el

faze vlastni statistické regulace procesu [4].

V ramci pripravné faze je nutné identifikovat cile regulace, stanovit znaky jakosti
nebo parametry procesu, stanovit kontrolni misto v procesu, zvolit vhodnou metodu
ziskani vybranych hodnot zvoleného znaku jakosti ¢i parametru procesu, zvolit vhodnou
délku kontrolniho intervalu, zvolit vhodny zpisob realizace vybéru, zvolit vhodny rozsah

vybéru, zvolit vhodny typ regula¢niho diagramu, pfipravit sbér a zaznam dat [4].

Cilem faze zabezpecleni statistické zviddnutosti (Stability) je identifikovat a
minimalizovat, resp. odstranit ptisobeni vymezitelnych vlivli a vytvofit podminky, aby se
jejich plsobeni nemohlo opakovat. Pfi analyze a zjiStovani statistické zvladnutosti se

doporucuje pracovat s regula¢nimi diagramy [4].

Soucasti zdokonalovani procesu pomoci statistické regulace je tzv. analyza
zpusobilosti procesu. V této fazi zkouméame, zda proces, ktery je po ptedchozim kroku
statisticky zvladnuty, je schopen také dosahovat poZadavkil zakaznika, definovanych napft.

ve formé toleran¢nich mezi [4].

Ve fazi viastni statistické regulace je proces udrzovan ve stavu, kdy je statisticky
zvladnuty a zpusobily. Cilem je pomoci regula¢niho diagramu signalizovat poruchy ve
stabilit€¢ procesu, identifikovat je a odstrafiovat. Regulacni diagramy pak pracuji
sregulacnimi mezemi stanovenymi ve fazi zajiSténi statistické zvladnutosti a se
zohlednénim vysledki analyzy zpuasobilosti procesu. Tyto meze maji dlouhodobéjsi

charakter. Jejich platnost trva do doby zmény procesu [4].
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Principy regula¢niho diagramu

Zakladnim néstrojem SPC je regulacni diagram (Control Chart). Je to graficky
prostiedek zobrazovani vyvoje variability procesu v ¢ase vyuzivajici principt testovani
statistickych hypotéz. Jednou z funkci efektivniho vyuziti regulacnich diagramt je
poskytnout statisticky signal, kdyz zaCne pulsobit vymezitelnd pfi¢ina a vyhnout se

zbyteénym signalim, kdyz k zadné vyznamné zméné v procesu nedoslo [4].

Rozhodnuti o statistické zvladnutosti procesu umoznuji tfi zékladni cary: CL,
LCL,UCL. CL - centralni primka (Central Line) reprezentuje prumérnou hodnotu
kvalitativni charakteristiky odpovidajici statisticky zvladnutého procesu. Z hlediska
ucinnosti regula¢niho diagramu a zdkladniho rozhodnuti o statistické zvladnutosti procesu
je rozhodujici stanoveni horni regulacni mez (Upper Control Limit) a dolni regulacni mez
(Lower Control Limit). Vymezuji pasmo plsobeni pouze ndhodnych pficin variability a
jsou zakladnim rozhodovacim kritériem, zda ucinit regulacni zdsah do procesu ¢i nikoliv

[4].
Interpretace regula¢niho diagramu

Pro interpretace regulacniho diagramu plati, lezi-li vSechny body uvnitt UCL a
LCL, je proces pokladan za statisticky zvladnuty a neni vyzadovan Zadny zasah do
procesu. LeZi-li néktery bod mimo regula¢ni mez UCL nebo LCL, je proces pokladan za
statisticky nezvladnuty, je vyZadovéana identifikace vymezitelné pfic¢iny této odchylky a

piijeti opatieni s cilem uplné ¢i alespon ¢astecné eliminace vymezitelného vlivu [4].

Klasické Shewhartovy regula¢ni diagramy

Tyto regulacni diagramy vytvotil W. Shewhart vroce 1924 a vybudoval tak
zaklady celého systému SPC. Uvedené diagramy vznikly v dobé rozmachu hromadné
vyroby a aplikace Taylorovych principli organizace a fizeni vyroby. Proto je zakladnim
predpokladem jejich uziti dostate¢ného poctu vybéru [4].

Shewhartovy regula¢ni diagramy se dé€li na dvé zakladni vétve:

e regulaéni diagram pro regulaci métenim,

e regula¢ni diagram pro regulaci srovnavanim.

22



Regulacni diagram pro regulaci mérenim (Control Charts for Variables) se pouziva
pro méfené znaky jakosti ¢i technologické parametry. Cilem statistické regulace procesu
méfenim je fidit proces tak, aby jeho stfedni hodnota (poloha) a smérodatnd odchylka
(variabilita) byla v case stabilni, to znamena, aby byly vsouladu s cilovymi

(pozadovanymi) hodnotami [4].

Sledujeme-li pocet neshodnych produktii ¢i pocet neshod na téchto produktech,
pracujeme s diskrétni ndhodnou proménnou a to vede k pouziti regulacniho diagramii pro

regulaci srovnavanim (Control Charts for Attributes) [4].

4.4. Pouziti regulacnich diagrami pro regulaci srovnavanim k monitorovani
defekta

Proces, ktery obsahuje pouze bézné ndhodné pfi¢iny variability, nazyvame
procesem ve statisticky zvladnutém stavu. Pro vypocet zpusobilosti procesu muze byt
pouzita primérné Uroven udalosti, chyb nebo vad na jednotku. PfiCiny variability souvisi
s rozsahem poctu neshod. Pokud proces obsahuje vymezitelné pficiny, fikame, Ze proces
neni ve statisticky zvladnutém tvaru. Kdyz se zabyvame variabilitou procesu, piedstavuji
regulacni diagramy U¢inny nastroj, ktery se bézné pouzivd k monitorovani kvality.
Hlavnim ucelem regula¢niho diagramu je ilustrovat chovani procesu a nepfetrzité
monitorovat dany proces [9]. Regulacni diagram se také bézné pouziva k definovani

zpusobilosti procesu pied zahajenim velké vyroby [8].

V procesu mohou byt data spojitd nebo diskrétni. Regula¢ni diagramy pro regulaci
srovnavanim byly pouzivany ke sledovani diskrétnich dat. Protoze data pro regulaci
srovnavanim mohou byt produkovdna nejenom piimo procesem, ale i transformaci ze
spojitych dat, maji tyto typy regulac¢nich diagrami Siroké vyuziti v mnoha oborech, ke
sledovani vyrobnich i nevyrobnich procesti. Naptiklad regulacni diagram monitorujici
pocet vad miize byt pouzit pro vyrobni tcely, regulac¢ni diagram sledujici poCet nehod za
tyden se pouziva v nevyrobnich pfipadech. Regulacni diagramy C (pro pocet neshod) jsou
pouzivany pro sledovani skute¢ného poctu vad na jednotku, napiiklad poctu vad na
polozku a poctu pacientll v nemocnici za den atd. Konstrukce tohoto typu regula¢niho
diagramu neni naro¢nd, protoze zakreslena data jsou Citaci data, kterd nevyzaduji zpravidla

Zzadna meéfeni a mohou byt v mnoha piipadech shroméazdéna z dennich zdznami. Navic
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mohou byt tyto regulac¢ni diagramy pouzivany pro zakreslovani poctu vad. Na druhou
stranu jsou zde urcité véci, které musime brat v ivahu, nez za¢neme pouzivat tyto
regulacni diagramy. Pfi méfeni malych zmén v proménnych nejsou tyto diagramy tak
citlivé jako spojité regulacni diagramy reprezentujici proces, protoze regulacni diagramy
pro regulaci srovnanim nepouzivaji konkrétni zméfené hodnoty dat, ale pouzivaji pouze

informaci pfijatelnosti nebo nepfijatelnosti [8].

Klasicky Shewhartiv regulac¢ni diagram C pro pocet neshod

Klasicky Shewhartiv regula¢ni diagram C je Siroce rozSifen v SPC (Statistical
process control = statistickd kontrola procesu), kdy proces poskytuje Citaci data (napf.
pocet vad). Poissonovo rozdéleni je vSeobecné pouzivano k modelovani ¢itacich dat [8].

Pravdépodobnostni funkce ma tvar:

(1)

kde parametr 1 piedstavuje soucasné prumér a rozptyl, a K je poctu vyskytu (vad) [8].

Obvykly pristup k ziskani regula¢nich mezi Shewhartova regula¢niho diagramu C
je pouziti plus minus tfi smérodatné odchylky (za pfedpokladu pouzZiti normalni
aproximace) [8]. Horni regula¢ni mez (UCL = upper control limit) a dolni regula¢ni mez
(LCL = lower control limit) mohou byt vypocitany takto:

UCL=c+3Vc )
LCL=c-3Jc 3

kde € je primér hodnot predb&zného vybéru, ktery byl odebran z procesu, kdyz byl proces
ve statisticky zvladnutém stavu. Pokud je LCL negativni v pfipad€ malé stfedni hodnoty
Poissonovy proménné, nastavime LCL na nulu, protoze pocet vad nemlZe byt negativni

[8]. Pro primérny pocet vad plati:

c=1yk (4)

Nz
kde n je celkovy pocet proménnych.

U klasickych Shewhartovych regulacnich diagramu existuji dvé hlavni nevyhody:

1. nepfesné regulacni meze vychazejici z normalni aproximace a 2. vybérovy primér a
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vybérovy rozptyl se mohou lisit pro vybéry malého rozsahu. Obecné normalni predpoklady
jsou malo ucinné kvuli své prisnosti (vzdy se predpokladéd symetrie), a to hlavné v piripade
nizkého poctu vad, kdyz rozsah vybéru neni dost velky diky nesoumeérnosti v piesném

rozdéleni [8].

Nerovnost vybérového priméru a rozptylu u vybéri malého rozsahu zplsobuji
nepiesné regulacni meze. Pro malé pravdépodobnosti, jako u Poissonova rozdé€leni, musi
byt rozsah vybéru dostateéné velky, abychom mohli dostat dobrou predikci rozdéleni [8].

Tento problém byl vysvétlen pouzitim statistiky — ¢tverec koeficientu divergence:

Q?=> (5)

C
kde s? je vybdrovy rozptyl. € i s? maji oéekavanou hodnotu A, proto by mé&l byt koeficient
odchylky blizko k jedné. Nicméné koeficient neni vzdy blizky k jedné, pokud je rozsah
vybéru maly, coz podporuje divod, pro¢ normalni aproximace u regula¢nich mezi

regulacnich diagramti C nemuze nabidnout vysoky standard falesnych poplachu [8].
Typy regulac¢nich diagramii

K vylepseni regulaénich diagramt pro regulaci srovnavanim bylo navrzeno mnoho
ptistupt, které je mozné je rozdélit zhruba do tii skupin — 1. pfistup zalozeny na
transformaci dat, 2. pfistup zalozeny na standardizaci dat a 3. pfistup zaloZeny na

optimalizovani regula¢nich mezi [8].

1. Pristup prevodu dat

Ptistup transformace dat je prvni moznost, jak vylepsit vykon regulacnich
diagramli. MysSlenka je zalozena transformaci asymetrického rozdéleni na témét
symetrické. Je mnoho pfistupii, které statistikové pouzili na Poissonovo rozdé€leni, aby

dostali transformaci normalniho rozlozeni [8].

I kdyz pfistup pfevodu datu nabizi dobré vysledky, jsou nékteré véci, které musime
vzit v Gvahu. Napiiklad pfistup transformace dat vyzaduje vzdélané kontrolory a cas

k pfevodu dat [8].
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1.1. Barlettitv, Anscombiiv, Freeman a Tukeyiiv regulacni diagram
Tti hlavni pfistupy k transformaci dat byly navrzeny pany Barlettem, Anscombem a
Tukey — Freemanem, a jsou uvedeny v tabulce 1. V této tabulce je ¢ pocet vad (ptivodni

data) a y jsou pievedena data s rozptylem rovnym jedné [8].

S pouzitim téchto pfevodl jsou kontrolni limity nasledujici:

CL=y (6)
LCL=y-3 (7
LCL=y+3 8

kde y je pramér pfevedenych dat [8].

Tabulka 1. Souhrn pfevodnich rovnic [8].

Autor Pfevodni rovnice
Bardett Bartlett (1936), Bartlert { 1936) y= 2./T
Anscombe Anscombe (1948) _q 3

y 21\_.' C+3g
Freeman and Tukey Freeman and Tukey (1950) Y=+ +1

1.2. Regulacni diagram zalozeny na vylepsené odmocninové transformaci

Alternativni regulacni diagram je zaloZen na vylepSené odmocning transformaci
(ISRT = improved square root transformation). Druhd odmocnina se pouZije pro
transformaci Poissonova rozd¢leni na symetrické rozdéleni [8]. ISRT regula¢ni diagram je

definovan pomoci nasledujicich rovnic:

CL=+C (©)
LCL:JE—%—%(%] (10)
UCL:\/E+%—§(%J (11)

kde € je vybérovy pramér [8].
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2. Pristup zaloZeny na standardizaci dat

Podobné jako pristup zalozeny na transformaci dat je pfistup standardizace dat
zalozZen na prevodu dat. Nicméné v pfipad¢ standardizovaného regula¢niho diagramu, poté,
co jsou data pfevedena, budou zanesena do regulacnich mezi -3 az 3, kde pak budou
sledovana ve formé¢ smérodatnych odchylek. Podobné jako v pfipadé regulacniho
diagramu zalozeného na transformaci dat nemizeme pivodni data zanést do diagramu a
nemuzeme ilustrovat charakteristiky procesu. Nicméné hlavni vyhodou standardizace
diagramu s ohledem na zobrazeni dat je, ze rizné typy vad mohou byt zaznamenany ve
stejném standardizovaném diagramu. ProtoZe standardizovana data jsou zaznamenana

v regula¢nich mezich od —3 do 3, regula¢ni meze jsou definovany nasledovné [8]:

CL=0 (12)
LCL =-3 (13)
UCL=3 (14)

2.1. Standardizovani regulacnich diagramii typu C (regulacni diagram Z pro vady)
Standardizovany Poissonova transformace (Z-diagram) pfevadi ndhodné proménné
pomoci posunuti dat a roztazeni téchto dat mezi kontrolni meze od -3 do 3 [8].

Transformace je dana vztahem:

(15)

2.2. Regululacni diagram zaloZeny na odmocninové transformaci (regulacni diagram W)

[8]. Transformace je dana vztahem:
W= 5+§_lﬂlj
2 2\ (16)

3. Pristup zaloZeny na optimalnich regulacnich mezi

Ptistup optimalnich regulac¢nich mezi si dava za tkol definovat piesné regulacni
meze, aby vytvofila absolutni regulacni diagram tii standardnich odchylek, které by byly
vhodné pro pouziti v praxi. Diagramy byly vytvofeny pomoci pfistupu optimalnich

regulacnich mezi [8].
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3.1. Regulacni diagram na optimalnich regulacnich mezich

Zakladni koncept regulacniho diagramu zalozeného na optimalnich regulacnich
mezich je nalezeni optimalnich regulacnich mezi regula¢niho diagramu, ktery nabidne
uspokojujici miru signalti mimo regulac¢ni meze. Kroky K vytvofeni tohoto diagramu jsou
nasledujici: nalezeni optimalnich mezi, ziskéni tabulky primérti a mezi, a v neposledni
fad¢ pouziti linearni regrese. Tak jako u jinych regulacnich diagraml optimalnich
kontrolnich limit mohou byt skute¢na data zanesena. Proto miize kontrolor snadno sledovat
proces. Skutecny pocet vad bude uveden bez jakéhokoliv pifevodu. Regulac¢ni diagram

zalozeny na optimalnich regula¢nich mezich je definovan nasledovné [8]:

CL=¢C (17)
LCL = 0,6182 + 0,9996¢ +3.0303+/c (18)
LCL =1,5307 +1,0212¢ — 3,2197/c (19)

Kde € je vybérovy primér.

3.2. Winterbottomitv regulacni diagram

Winterbottom predstavil regulacni diagram vyuzivajici rozvoj Cornishe a Fishera.
Vysvétlil, Ze rozsiteny rozvoj Cornishe a Fishera miize byt pouzivan k definovani
regulacnich mezi [8]. Winterbottomtv regula¢ni diagram (Winteriv diagram) muize byt

sestaven takto:

CL=¢c (20)
LCL=6—3JE+% (21)
UCL=6+3JE+% (22)

Navic je Winterbottomiv diagram jediny regulacni diagram zaloZeny na
optimalizovanych regula¢nich mezich, ktery mize byt pouzivan pii rliznych rozsazich

vybéru [8].
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Winterbottom ur¢il regulacni meze v ptipadé riznych rozsaht vybéru nésledovné:

CL=¢C (23)
LCL=C-3JC +44n (24)
UCL=6+3E+%n (25)

Kde n je rozsah vybéru v podskuping, a € je sttedova linie [8].

4.5. Statistické nastroje - Kontingen¢ni tabulky

Nejcastéji se v kontingenéni tabulce testuje hypotéza, ze veli¢iny K a L jsou

nezavislé.

Sledujeme-li dva statistické znaky, jejiz vysledky mizeme shrnout do kontingenéni
tabulky typu K x L. UvaZzuje, ze prvni znak mtze mit K Grovni (i = 1, ..., K) a druhy znak
L arovni (j = 1, ..., L). V legend¢ kontingen¢ni tabulky jsou uvedeny urovné jednoho
znaku, v hlavi¢ce trovné druhého znaku a v jednotlivych polickach ¢etnosti kombinaci

urovni obou znaku. V Tabulce 4 jsou uvedeny trovné jednotlivych znaki.

Tyto cetnosti nazyvame pozorované (empirické) cetnosti a znaCime je njj.
Konkrétné nj j oznacuje empirickou Cetnost v i-tém fadku a j-tém sloupci tabulky. V
poslednim sloupci tabulky se uvadéji fadkové soucty nj. @ v poslednim fadku sloupcové
soucty n.j empirickych Cetnosti. Tyto Cetnosti nazyvame marginalni Cetnosti. V pravém

dolnim rohu tabulky je uveden celkovy soucet, tj. celkovy pocet pozorovani [10].

Dvourozmérna tabulka pro kvalitativni znaky se nazyva kontingenéni tabulka, pro
kvantitativni znaky pak tabulka korelacni. Ovéfeni zavislosti statistickych znaku
uspotradanych v kontingen¢ni tabulce se pouziva test nezavislosti dvou znaki. Tento test
patii mezi neparametrické metody, to znamena, Ze nevyZaduje znalost rozdéleni

zkoumanych statistickych proménnych [10].

Pti testu nezavislosti tvrdi hypotéza Hp, ze sledované znaky jsou nezavislé,

alternativni hypotézou H, je pak hypotéza o jejich zavislosti. K posouzeni, zda empiricke

cetnosti njj jsou ¢i nejsou v rozporu s hypotézou Hp o nezavislosti obou znakt, je tfeba
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zkonstruovat tzv. teoretické (oCekavané) cetnosti &ij» tj. Cetnosti, které by tabulka pfi

stejnych okrajovych cetnostech (fadkovych a sloupcovych souctech jednotlivych poli¢ek

tabulky uvedenych v jejich okrajich) obsahovala v piipadé nezavislosti sledovanych znakt
[10].

Pti hypotéze nezavislosti je tudiz pravdépodobnost vyskytu v policku daném indexy

iajrovna.

2 (26)

n,n,. @7)

Na rozdilech njj - &jj je pak zaloZeno testové kritérium.

(n ‘éij)2

D)) I L (28)

r ..
1
i=1l j=1 eij

kde r znaci pocet fadkt a ¢ pocet sloupct kontingenéni tabulky, pficemz fadek a sloupec
s marginalnimi ¢etnostmi se nezapocitava. Testové kritérium K ma pfi platnosti hypotézy
Ho a za predpokladu, Ze vSechny teoretické Cetnosti €ij Jjsou vétsi nez 1 a alespont 80% z

nich je vétsi nez 5, piiblizné rozdéleni chi-kvadrat o k stupnich volnosti, pficemz [10].

k=(r-1)(c-1). (29)

Je zfejmé, Ze vysoké hodnoty testového kritéria znamenaji velké rozdily mezi
skutecnym obsazenim tabulky a obsazenim ocekavanym pii nezévislosti a svédc¢i tedy pro

zavislost mezi proménnymi [10].
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Hypotéza Hy o nezavislosti se pak zamita na hladin¢ vyznamnosti a, je-li

K=%1-05 (r-1)(c-1) (30)

tj. prekroci-li hodnota testového kritéria 100 (1-a)%-ni kvantil rozdéleni XZ s poctem

stupnit volnosti k = (r - 1) (c - 1) stupnich volnosti [10].

Tabulka 2. Kontingenéni tabulka typu X x Y

Znak Y
Znak X 1 2 3 >
1 N1 N N3 ni.
2 N1 Ny N3 na.
3 N31 N32 N33 ns.
4 N32 N33 N34 Ny
S N33 N34 Nas Ns,
Z ni Nz ns n
4.6. Analyza rozptylu

Analyza rozptylu jednoduchého tfidéni (jednofaktorova ANOVA)

Nejjednodussi ptipad analyzy rozptyl je analyza rozptylu sledujici pouze jeden

faktor, tj. tfidéni provadime pouze podle tohoto jednoho faktoru.

V obecné podobé ma dany faktor K urovni (Us,..., Uy), pro kazdé j=1, ..., k urovni

je provedeno n; méfeni {Yjj}.

Celkovy pocet méteni tedy je:

= (31)

Radkové priméry:

13
Yi. = _z Yij

LE (32)
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Celkovy primeér je:

1 K
y. = K Z Yi.
j (33)
Pro vypocet odhadii efektl o; mizeme pouzit jednoduchy vztah:

o =Y —VYi (34)

Tim dostavame piedurc¢eny model obsahujici o jeden parameter vice. Proto je nutné
pouzit jesté jedno omezeni.
Z neo; =0
' (35)

Pro model s pevnymi efekty.

Celkovy soucet Ctverci:

K N
Sy = Z (yij -y.)?
i=1 j=1 , (36)
rozlozime na dné slozky :
S; =S, +5;
(37)

kde Sa ptedstavuje soucet ¢tverct vyjadiujici rozdil mezi jednotlivymi urovnémi

faktoru a Sg je rezidualni soucet ¢tvercd, ktery vyjadiuje variabilitu vlivem experimentalni

chyby. Pro tyto soucty plati:

S, :Zni(yi.—yu)z (38)
a
Sk :Z "_' (Y — Yi)® (39)
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5. PREDSTAVENI AKCIOVE SPOLECNOSTI MILETA

Akciova spolecnost Mileta patii k nejvétSim textilnim vyrobcim v Evropé.
Disponuje vicestupiiovou vyrobou od bavinéné ptize po hotovy vyrobek, ve které jsou
obsazeny tkalcovna, barevna, Gpravna, skladarna a zafizeni pro vyrobu vysivek na bazi
bavlnarské produkty vyrobené za pomoci technologie zarucujici kvalitu spojenou s

dlouholetou textilni tradici v Podkrkonosi [6].

Mileta, a.s. v uplynulém obdobi prosla vyraznou reorganizaci organizac¢ni struktury
a diky investicim do nejnovéjsi tkaci techniky se zafadila mezi vyznamné evropské
vyrobce kosilovin, tkanin na pyzama, odévnich batistli, damaskd a dovozce kapesnikl a

domaéciho a hotelového pradla.

Obrazek 3. Sidlo akciové spole¢nosti Mileta v Hoficich [6]

Devadesat procent celkové produkce je exportovano na nejvyspélejsi trhy.

Ve své strategii se firma zaméfuje na vysokou flexibilitu technologie a
kvalifikovanost pracovnikti, komplexni servis zakaznikim se Spickovym standardem
dezénil a operativnimi dodacimi terminy. V posledni dobé¢ se, vedle vyroby pievazujiciho
sortimentu koSilovin, zamétila na rozvoj vyroby funkénich tkanin na odévy pro africké a

arabské trhy.

V Mileté, a.s. se exklusivng vyrabi a distribuuje origindlni kolekce kosilovin znacky
Erba Italia, ktera obsahuje také proslulou znacku Cottonova - nezehliva uprava pro

kosiloviny [6].
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Z diivodu zvyseni konkurenceschopnosti a zajisténi vyssi efektivity firmy se vedle
vlastni vyroby zaméfila i na vyuzivani outsourcingu. Z matetské firmy Alok Industries Ltd,
Mumbai, India dovazi kapesniky a pradlo pro domacnost a hotely, které dodava na

tuzemské 1 zahrani¢ni trhy.

5.1. Fakta o Mileté, a.s.

e zalozena v roce 1949,
e export tvoii 90 % vyroby,
e 350 zaméstnancu,

e roCni obrat pfesahuje 500 milionit CZK

e 100%ni vlastnik firmy: Alok Industries Ltd, Mumbai, India [6].

5.2. Historie spole¢nosti

V celé oblasti Krkono§ a podhiii ma textilni vyroba bohatou tradici. Nejstarsi
hotické privilegium tkalcovského cechu pochézi jiz z roku 1545. Prostfednictvim tzv.
faktori byly vyrobky mistnich pfadlakti a tkalci skupovany norimberskymi a pozdéji
predevSim anglickymi a holandskymi velkoobchodniky, ktefi ¢eskym platnem zasobovali

Evropu i zamoti [6].

V 30. letech 18. stoleti predstavoval vyvoz Ceského platna a ptize témeétr 1/3 ze

vSeho vyvozu a podstatné tak ptispival k vysoce aktivni bilanci zem¢.

V 50. letech byly v Hoficich zalozeny prvni dvé mechanizované tkalcovny, které

zpocatku spolupracovaly s tehdy jesté hojné rozsitenou domaci vyrobou [6].

Jiz v roce 1912 existovalo v Hoficich 6 textilnich tovaren. Spolecnost Mileta
textilnich zadvodl zpracovavajicich bavinéné a smésové suroviny. Ndzev spolecnosti
,»Mileta® byl odvozen od starovékého feckého mésta na pobiezi Egejského mote - Milétos
(Milés), které se proslavilo mimo jiné i vyrobou kvalitniho textilu a rozsahlou obchodni

¢innosti [6].
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Od roku 1949, kdy byla Mileta zalozena, doslo k né€kolika reorganizacim, z nichz
nejpodstatnéjsi byla v roce 1958. Tehdy byl vytvofen specializovany podnik na vyrobu
kapesnikii, se zaméfenim na vyvoz do celého svéta, prevazné¢ do zemi s vyspélou

ekonomikou [6].

V 90. letech doslo v navaznosti na vyvoj svétového trhu k ur¢itému odklonu od
specializace na kapesniky, i kdyz ty stile zlstavaji nosnym vyrobnim programem a
pfistoupilo se k zavedeni vyroby bavinénych sortimentti kvalitativné i charakterové
odvozenych od kapesnikaiské vyroby, a to koSilovin, jemnych batistl, ltizkovin,

hotelového stolniho pradla - ubrusii a prostirani [6].

Po roce 2000 vedeni spolecnosti piehodnotilo strategii a zaméfilo rozvoj

spole¢nosti na investice do vyroby koSilovin, které se staly hlavnim nosnym programem

[6].

V roce 2007 vstoupil do akciové spolecnosti strategicky partner, vyznamna textilni
indicka firma Alok Industries Ltd., ktery se v letosSnim roce stal 100%nim vlastnikem

spolecnosti [6].

5.3. Vyrobni program akciové spolecnosti Mileta

Mileta, a.s. patii mezi vyznamné evropské dodavatele kosilovin, batisti, kapesnikd,

lazkovin a stolniho pradla.

Produkce kapesnikil a batistii pro Afriku ma dlouhodobou tradici. Relativné nova
produkce kosilovin se stala zasluhou italskych navrhai uspé$na na mezinarodnim trhu a
tvoii dnes podstatnou ¢ast jeji vyroby.

Kolekce ltzkovin a ubrusovin je zamétend piedev§im na potieby hoteld, restauraci

a na domacnost.

Kosiloviny

Tym italskych navrhaia zajistil ohromny tuspéch a vysokou kvalitu tohoto
sortimentu, ktery nyni Mileta vyvazi do celého svéta. Pievazuje vyroba koSilovin ze
stoprocentni dlouhovldkenné cesané baviny, skanych opalovanych a jednoduchych

kompaktné pfedenych ptizi, dodavaji se v Easy Care nebo Non Iron Gprave.

35



V posledni dob¢ se firma zamé¢tuje na rozvoj vyroby kosilovin z nejjemnéjsich ptizi

Ne 70/1, luxusnich ptizi Ne 170/2, 200/2 a elastickych koSilovin ze sm¢ési

24

Kogilové tkaniny se vyrab&ji v plosné hmotnosti od 80 g.m? do 150 g.m?
standardni S$ifi 150 cm a vazebnim provedeni platno, panama, twill, atlas a jejich riznych

odvozeninach a kombinacich s vysokymi uzitnymi vlastnostmi.

Odeévni batisty, damasky a funkcni tkaniny

Mileta a.s. patii mezi predni svétové vyrobce odévnich batisti pro Afriku. Naro¢na
dezinatura, specialni vazebni efekty v kombinaci plana, satént, kaneli a dreherti ve spojeni

s kvalitni upravou zarucuje jejich piedni pozici na mezinarodnim trhu.

V posledni dobé se zaméfila na rozvoj vyroby odévnich damaska pro africké a

arabské trhy a na vyvoj odévnich funk¢nich tkanin pro arabské trhy [6].

Sortiment Home and Hotel
Kapesniky

Co se tyce kapesnikil, v Mileté zakaznik najde vSechno, co pottebuje, co si pieje a o
¢em sni. Tyto kapesniky jsou vyluéné z 100% Cesané baviny, s platnovou, poloatlasovou,
atlasovou, azurovou, zig-zag, nebo ru¢né rolovanou obrubou a s mékcéenou, vonavou,
trvanlivou antibakterialni nebo stone wash upravou. Na pfani je mozné mimo jiné vysivat
nebo tisknout logo, inicidly a obchodni znacky. Cast sluzeb tvoii také navrhy na baleni

podle zadaného loga firmy nebo pfani samotného zakaznika [6].

Tkaniny a kusové vyrobky pro hotely a domdcnost

Sortiment zahrnuje loZni soupravy tisténé saténové, platnové i krepove, jersey
prostéradla s elastanem, froté ruc¢niky, ubrusy, ubrousky, v barvach, dezénech a motivech

podle aktualni sezony [6].
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5.4. Priprava materialu ke tkani v akciové spole¢nosti Mileta

Ugelem piipravy materialu je ziskat nité pozadovanych vlastnosti a pievést je do
tvaru vhodného pro zpracovani na tkacim stroji. Rozsah pfipravy zdvisi na druhu
pfipravované soustavy (osnova, utek), na druhu a tvaru dodané¢ho materidlu (potace,
kiizové civky, jednoducha nit, skana nit), na pozadované konstrukeci niti, na vzoru tkaniny
(tkanina jednobarevnd, pestfe snovand, pestie hdzend, pestfe tkand) a na tkaci technice

(jehlové tkaci stavy).

Soukani (winding) — Gc¢elem je previnout nit z nevhodného tvaru na civky vhodné
tvarem, velikosti a tvrdosti navinu pro dal§i zpracovani. Pfitom se nit Cisti od prachu a
jinych necistot, odstranuji se z ni tenka a tlusta mista a konce se navazuji vhodnymi uzly

nebo se spoji bezuzlové.

Snovani (warping) — Uelem je pfipravit osnovu o potfebném poctu niti, dostave,
predepsané délky, Siiky a pozadovaného vzoru na osnovni val.

Snovani valové - nité€ se snovou v pozadované Sifce, ale ¢astecné hustoté na né¢kolik
snovacich vali, z nichz se pak obvykle pfi Slichtovani pfevinou na spolecny osnovni val
[7].

Snovani pasové - nité se snovou v pozadované hustoté, ale ¢aste€né Sifce pas po
pasu na snovaci buben. Po navinuti vSech pasi se nit¢ pievinou na spolecny osnovni val

[7].
V akciové spolecnosti Mileta se pouziva pifevazné snovani pasoveé.

Navddeni (drawing-in)

Listové brdo je soustava listi s niténkami uloZzenymi v ramech - listech, Snirové
brdo je soustava zdviznych $iilir, na kterych jsou niténky zavéSeny. Do oc€ek nitének se
navadéji nité. Pomoci brda se tvoii pozadované provazani, tj. vazba tkaniny.

Paprsek udrzuje osnovu pii tkani ve spravné hustote, zajist'uje poradi niti a pfirazi
utek ke tkaniné.

Lamely osnovni zarazky sleduji celistvost osnovnich niti pfi tkani.
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Navazovani (warp tying ) - Navazovani osnovy nového valu k nitim staré osnovy se
provadi tehdy, ma-li nova osnova stejné parametry jako ptedchozi. Po navdzani se osnova
s uzliky protahne brdem a paprskem a pak se zatka. Navazovani je rychlejsi a l1ze stejné

jako navadéni provadét ruéné nebo strojem.

Schéma vyrobniho toku v tkalcovné je uvedeno v Ptiloze 6.

5.5. Tkani v akciové spolecnosti Mileta

Tkaci stroje (weaving looms) — v akciové spole¢nosti Mileta se pouzivaji tkaci
stroj bezélunkové jehlové, znacky Picanol Optimax a Sulzer G 6500, obrazku 4. Utek je

tazen pomoci jehly.

90y

Obrazek 4. Tkaci stroj Picanol Optimax. [6]

Parametry tkaciho stroje Picanol Optimax 8R 220 a 190 z roku 2008

e Sitka —2200mm, 1800mm
e osm utkovych podavact

e dva nosniky — 800mm

e Harness 24 listl

e Dobby Staubli typ 2861
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Na obrazku 5 je zakladni schéma tkaciho stroje i s legendou.

Legenda

1 —osnovni val

2 — osnovni svirka
3 — kifizove Cinky
4 — zavés listh

5 — listy — brdo

G — proslup

7 — proslupni paky
8 — bidlo

9 — paprsek

10 - Utek

11— prsnik

12 — zboZovy val

Obrazek 5. Zakladni schéma tkaciho stroje. [7]

Na obrazku 6 je schéma tkaciho stroje, ve kterém jsou uvedeny jednotlivé

mechanismy a regulatory nastaveni.

Proflupni Prirazny
rosiupm mechanizmus
mechanizmns
Listovy, vaélkovy, (Zakar) Pruhuzl:lu
. — mechanizmus
Osnovni svarka = vliv vazby, vzorn
Nactareni- s Eychlost stroje
Nastaveni: Lamely, éinky
- horizontal
- vertical prsnik
L Tazny valec
| | Osnovni
Osnovni val | | regulitor |
Q M Regulace napéri || ZboZovy : Zhozovy vil
4 nIf v @snavni regulator \L' :

soistave Dostava rithn :

:.-‘-.'}T.Hﬂl _ M ]

zvlnéni niti a

setlini, = Vliv hustoty

thaniny

Obrazek 6. Schéma tkaciho stroje [7].
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5.6. Dokonc¢ovaci prace

Vystupni kontrola, klasifikace - na prohlizecim stroji se tkanina prohlizi po licové
stran¢ pii umélém osvétleni. Tkaninou pohybuje elektromotor fizeny obsluhou. Chyby
vstupuji klasifikatorky do termindlu. Odstranitelné vady a nelistoty se odstrani rucné

pomoci jednoduchych nastrojti (pinzet, niizek, Sicich jehel a béznych Cisticich prostiedki).

Zkontrolované, opravené a zméfené dilce tkanin se nametruji a ulozi do skladu,
rezné tkaniny se expeduji na zakazky nebo se piedaji k Upravé do zuslechtovaciho
provozu. Predavaci list rezného zbozi bézné obsahuje Cislo dilce a cCislo tkaciho stroje,
Sitku tkaniny, délku, hmotnost, pocet neodstranitelnych vad a klasifikaci. Klasifikace se

provadi na zéklad¢ poctu a charakteru vad.

Mileta, a.s. zatazuje tkaniny do jednotlivych jakostnich tfid ,,voleb*“ podle poctu
vad/100 m.

1. volba - tkaniny, které maji do 6 vad /100 m

la volba - tkaniny, které maji do 10 vad/100 m

2.volba - tkaniny, které maji do 15 vad/100m

N volba - tkaniny, které maji nad 15 vad/100 m
Rozdélovani zbozi do ,,voleb* slouzi k zakladni evidenci.

Tkaniny, které jsou zatazeny v ,1. volbé*“ se expeduji na zakazky automaticky.
Tkaniny, které jsou zafazeny v nizSich volbach, nespliiuji poZadavky zakaznika. Zakaznik
musi byt o niz§i volbé informovan, a bud’ ji odebere se slevou, nebo ne a zlistane na sklad¢.
Proda-li se tkanina se slevou nebo zistane-li na skladé v nizsi volbé, vznikaji v obou
ptipadech firm¢ finan¢ni ztraty. U ,,1. volby* a ,,1a volby* se za kazdou vadu dava sleva
10 cm tkaniny zdarma, tj. 6 vad=60 cm zdarma. U ,,2. Volby* se dava sleva cca 40%

z hodnoty zbozi. U ,,N volby* se dava sleva cca 60% z hodnoty zbozi. Cim ma firma vyssi

v

Zuslechtovani koSilovych tkanin - Mileta a. s. ma svoji zuSlechtovnu v Cerném
Dole v KrkonoSich. V zuSlechtovné se nachazi pfeduprava (opalovani, odslichtovani,
béleni, mercerace), douprava (suSeni, meckcéeni, kondenzace, kalandr, sanforizace,

egalizace), oddéleni klasifikace a zkuSebni laboratot (chemickd laboratof a mechanicka
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zkuSebna). Mileta a. s. pouzivd na vétSiné svych koSilovych tkanindch specidlni pravu

(Easy Care nebo Non Iron).

5.7. Priciny pretrhu osnovnich a ttkovych niti
Faktory, které podstatné ovlivituji vyrobni podminky:
e Zpracovavana surovina,
e technologie,
e stav vyrobniho zafizeni,
e Vvlhkost a teplota vzduchu v okoli pracovnich organtl,

e kvalita personalu.

Pietrh prize

Pretrh pfize je porucha zpisobend odchylkou od optimalnich podminek vyroby
nebo zpracovani. Relativné nejvySSim poctem pietrhit jsou zatizeny tkaci stroje,
odstranovani pietrhli je zévislé na rucni praci. V Priloze 3. je uveden piehled parametrii

nakupované piize akciovou spole¢nosti Mileta.

Piiciny pretrhi na tkacim stroji

Pfi¢iny pietrhii na tkacim stroji zavisi predev§Sim na vlastnostech ptfize. Mezi
nejdulezitéjsi vlastnosti patii pevnost, taznost, stejnomérnost a Cistota. Pevnost a taznost
zpracovavanych materiald je z velké casti dana fyzikalnimi vlastnostmi. Vykonové

parametry tkacich stroji se proto nedaji pln¢ vyuzit.

Odstranéni pi‘etrhu

Osnovni nit¢ se trhaji prevazné mezi brdem a lamelami, v brdé, nebo mezi
niténkami a zacatkem hotové tkaniny. ZaraZzky zastavi chod stroje okamZit€¢ po vzniku
pretrhu, obsluha musi najit konce pretrzené nité, provléknout jej paprskem (v ptipade
pretrhu pted brdem i niténkou), nastavit chybé&jici kus pietrzené nité¢ a svazat oba konce

dohromady.

Pocet pretrhit utku je zpravidla niz$i, nez pocet pretrhii osnovnich. Pietrhovost

osnovy a utku pii tkani je uvedena v tabulce v Ptiloze 4.
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Vady zpusobené pretrhy pfize se na celkovém stavu tkaniny podili jen mens$im

poctem, obsluha stavu dokaze pretrh nité navazat bez defektu na vysledné tkaning.

Kazdé zastaveni a nové spusténi tkaciho stroje muze ve tkaniné zpusobit vznik
pruh. Tato opticka vada je nejzietelnéjsi u jednobarevnych hustych tkanin. Je zpisobena

odpruzenim osnovy béhem zastaveni tkaciho stroje.
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6. RIZENI JAKOSTI V MILETE, a. s.

V roce 2000 Mileta a.s. zavedla systém fizeni jakosti S vyuzitim norem ISO a
Vv soucasnosti je certifikovana dle normy EN ISO 9001:2008. Certifikdtem organu TUV
Rheinland z 26. 7. 2010 je potvrzeno, Ze systém je zaveden, spliiuje pozadavky této normy

a je vyuzivan.

Vedeni spolecnosti V systému jakosti stanovilo organiza¢ni strukturu firmy,
vymezilo jeho okruh, odpovédnosti a pravomoci, které jsou definovany Vv tfistupiiové
dokumentaci systému jakosti — Pfirucce jakosti, Technickoorganizacnich postupech

(obrazek 7) a Pracovnich postupech.

Valna hromada

Dozor¢i rada

\4

Predstavenstvo

|

Generalni feditel

> PVJ
L
\ 4 v
oddé€leni oddéleni oddéleni oddéleni oddéleni oddéleni oddéleni
nakupu jakosti prodeje finanéni vyrobni personalni techniky
tkalcovna
barevna

upravna

Obrazek 7. Organiza¢ni schéma
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V roce 2010 vedeni spolecnosti aktualizovalo Politiku jakosti na obdobi 2010-2013,
kterou dalo na védomi zaméstnanciim i zakaznikiim své postoje k fizeni jakosti. Politika

jakosti je uvedena v Ptiloze 2.

Kazdoro¢n¢ jsou k naplnéni cila Politiky jakosti stanovovany ukoly pro podiizené
utvary spolecnosti tak, aby se systém jakosti dal rozvijel a pomahal ke zvySovani

efektivnosti firmy.

V celém okruhu systému jakosti jsou stanoveny procesy:

e hlavni procesy — prodej, vyroba, identifikace a ochrana produktu,

e fidici procesy - lidské zdroje, infrastruktura, pracovni prostiedi, planovani,
navrh a vyvoj, nakupovani, outsourcing, fizeni monitorovacich a méficich
zafizeni,

e podpurné procesy — fizeni DSJ, fizeni zdznamu o jakosti, planovani jakosti,
odpovédnosti, pravomoci, komunikace, monitorovani a meéfeni, fizeni

neshodného vyrobku, analyza dat, zlepSovani.

Pro kazdy hlavni proces jsou stanoveny nalezitosti - nadzev procesu, odpovédny
pracovnik, ¢innost, interni zdkaznici a interni dodavatelé, navaznost vstupti do procesu a
vystupu z procesu, monitorovani a meéteni produktu, monitorovani a meéfeni procesu,
kriteria hodnoceni, zdroje procesu, ndvaznost komunikace, schéma procesu, piehled

zaznami, souvisejici dokumentace.

Pro spravu, aktualizaci a zajisténi funkCnosti zavedeného systému jakosti byl
vedenim jmenovan piedstavitel vedeni pro jakost, ktery ma za povinnost predkladat vedeni

rocni zpravy o prezkoumani funkénosti systému jakosti.

Poslednim externim auditem v roce 2010 byla pozitivné hodnocena zejména
modernizace tkalcovny, plan vzdélavani persondlu s vyznamnym podilem vyuky cizich
jazykt vcetn€ vyuky ceStiny pro pracovniky zahranicniho managementu, disledné
rozpracovani tkoli politiky jakosti na kontrolovatelné dil¢i kroky s méfitelnymi parametry
pro Siroky okruh pracovniki managementu, ktefi jsou tim na jejich plnéni angaZovani,

kvalifikovany a vstticny pfistup pracovnikll prodeje pfi vyfizovani objednavek.
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Funkénost systému jakosti je podpofena fizenim udajii v informacnim systému
interni termindlové sité¢ opera¢niho systému OPEN-VNS, ktery obsahuje mnoho dil¢ich

informaci o finan¢nich, obchodnich, vyrobnich ¢i jakostnich ukazatelich.

7. NASTROJE PRO ANALYZU JAKOSTI VYROBY REZNYCH
KOSILOVIN

Cilem bylo pomoci nastroju fizeni jakosti a statistickymi metodami analyzovat
vady, které se vyskytuji u reznych koSilovin nejcastéji a analyzovat pfi¢iny vzniku vad

u tiidy ,,1a volba“.

Ze sedmi nastroji fizeni jakosti a statistickych metod byly vybrany nésledujici Ctyii
postupy, které jsou spojené s piipravou a pribéhem experimentu, pomoci nich byly
zjistény pri¢iny vzniku vad (Ishikawtv diagram, Paretiv diagram) a zavislosti pficin

vzniklych vad (kontingen¢ni tabulka, analyzou rozptylu).

Data k analyze z ¢asti poskytla akciova spolecnost Mileta, (piehledy kvality rezné
kosiloviny — vyvoj v jednotlivych mésicich) a ¢asteéné byla ziskana vlastnim méfenim

pretrhovosti pii tkani a zpracovani dat z klasifikacnich listl reznych tkanin.

7.1. Ishikawuv diagram - diagram prifin a nasledku

Ishikawa diagram je diagram pfi¢in a nasledkl, jehoZz cilem je nalezeni
nejpravdépodobnéjsi pticiny feSeného problému. Kvalita nemize byt zlepSend, pokud
nenalezneme pfi¢inu vznikajicich chyb. Diagram popsal a zavedl Kaoru Ishikawa. Nékdy

je nazyvan jako diagram rybi kosti (Fishbone) pro jeho vzhled.

Princip vychazi ze zéakladniho zakona, Ze kazdy problém ma svou pfi¢inu nebo

kombinaci pficin.
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Aby se snaze nalezlo feseni problému, znazoriuji se pti¢iny do diagramu obr. 8.

Lide Material Prostiedi

Pratnost

Skoleni

Alkceptace Kvalita Stabilni teplota

Forma

Stabilni vihkost

Problém

I~

Spolehlivost Metody métent

Typ stroje Piistroje k méteni

Skoleni Interbaly méfeni

Opravitelnost
Management tizeni

Dostupnost jakosti

nahradnich
dila
Nastroje Vedeni Ostatni

Obrazek 8. Ishikawliv diagram pfi¢in a nasledkt

Pti tvorbé Ishikawa diagramu se vyuziva brainstorming, ktery ndm pomuze
vydefinovat vS§echny mozné, i malo pravdépodobné piiciny problému, jez feSime. Jedna se
tedy o tymovou metodu. Na zacatku zname jen nasledek, ktery jiz vznikl, a chceme mu

predejit. Sestavime tym, ktery sestavi Ishikawtv diagram.

7.2. Paretiv diagram

Paretova analyza je zaloZena na vztahu mezi pfic¢inami a jejich nasledky. Analyze
se také tika pravidlo 80/20. Znamena to, ze 20% pfic¢in vytesi aZz 80% ztrat. Paretovu
analyzu definoval italsky ekonom Vilfredo Pareta. V roce 1897 ptisel na to, ze 80%

bohatstvi zem¢ je v rukou 20% lidi.

Zamétime-li se na 20% z celkovych 100% pficin, mizeme dosahnout vyznamnych

uspéchi pti zlepSovani kvality.
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Paretova analyza se realizuje v nékolika krocich

e Definovani mista analyzy — vybér procesu, ¢innosti, kde chceme zvysit efektivitu.

e Sher dat — pro analyzu je zapotiebi ziskat relevantni data o procesu a jejich hodnoty
se zapisi do tabulky.

o Usporadani dat — ziskana data se setadi podle nejvétsiho vyskytu, Cetnosti, ¢i
jiného kritéria. VZzdy se vSak sefadi od nejvétsi zvolené hodnoty po nejmensi.

o [Lorenzova kumulativni krivka — tato kiivka vznikne tak, Ze se kumulativné sectou
hodnoty u jednotlivych dat a vynesou se do grafu.

e Stanoveni kritéria rozhodovani — zde vyuzijeme Paretovo pravidlo 80/20.

o Identifikovani hlavnich pricin — z levé strany grafu vzniklého z dat zapsanych do
tabulky, z hodnoty 80% vyneseme ¢aru na kumulativni Lorenzovu kiivku. Z ni pak
spustime svislou caru, kterd ndm odd¢li ty pficiny, kterymi se mame zabyvat.
Pticiny, které maji nejvétsi vliv na nasledky.

e Stanoveni ndpravnych opatreni K odstranéni nebo rozvoji pfi¢in, které nam

zpusobuji nejvice ztrat.

Paretliv diagram podporuje vybér jevi, jez se vyskytuji Castéji nez ostatni jevy.
Jevy vyskytujici se Castéji maji zfejme vétsi vliv na chovani celého systému. Touto
metodou ziskdme informace o sledovanych jevech a zjistime, kterymi jevy se mame vice

zabyvat, zmirnit jejich vliv, ¢i je odstranit.

7.3. Statistické nastroje
S celé skaly statistickych nastroju, byly k analyze dat s akciové spolecnosti Mileta
pouzity kontingenc¢ni tabulka a analyza rozptylu jednoduchého ttidéni. Jejich strucny popis

je uveden v odstavci 4.5. a 4.6.
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8. SBER DAT

V navaznosti na data poskytnuta v akciové spolecnosti Mileta prob&hl piimo
Vv provoze sbér dat, ktery byl piedev§im zaméfen na monitorovani tkaciho procesu.
Sledovany byly zejména tyto parametry: zastaveni stroje, pocet utkovych ptetrhli a pocet
osnovnich pretrhti.

Z obréazku 9 je zietelné vidét, ze osnovni pietrh ma vyssi ¢etnost nez pretrh utkovy.
A proto je tfeba se vice zabyvat pfetrhem osnovnim nez pietrhem utkovym. Obrazek 9 je

vytez z tabulky uvedené v Ptiloze 4. Pretrhovost osnovy a utku pii tkani.

Pietrhovost osnovy a Gtku pfi tkani (z monitord stavd). DSI: Picanol Optimax Dne: 12.11.2010
stav | artikl |7 | barewnost pa'?vrsk. niti vazha | obratky [ sména utkénr.-: m = bE.hu UV ntto | zastaveni litek oasnova
tex iife prohozi stroje
v osnove v osnove celkem pocet na 100 tis, potet na 100 tis.
2139 551 16 1222 3.4
primé&rna Eetnost pietrhii na 10000 prohozi 0,16 0,34

P

/“t/elko\r\? potet osnovnich zastaveni [ celkovy potet utkanych m*10000

‘ Celkovy potet utkovych zastaveni / celkovy pofet utkanych m *10000

Obrazek 9. Pretrhovost osnovy a ttku pii tkani [6]
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Vady, které se v souvislosti s vyrobou reznych kosilovin Vv akciové spole¢nosti
Mileta monitoruji, jsou uvedeny v tabulce 3.

Tabulka 3. Vady rezného zboZi

Vady rezného zbozi

Klas, nestejnomérnost nité
Nopky
Piiptedky

Hnizdo, Osnovni ptetrh

Pruhovitost po osnové
Ptepnutd, Volna nit’, Civka
Ch.slicht., Korélky, Zavlak
Neprotkand osnovni nit

Utkova prouha - fidka
Utkovy dvojak

Utkova prouha - husta
Utkovy pietrh, Chybny utek
Nedolety

Zatahy

Pruhovitost po utku - regul
Uzliky na pfizi

Podhazky, Nadhazky
Smycky osnovni

O |0 (N |0l|b~|W(N|FL O

[EEN
o

-
-

RN
N

[EEN
w

[EEN
s

RN
(@)

[EEN
(op]

[EEN
~

RN
(0]

smycky utkové / i z ovinli
Zebiik, Retizek
Osnovni dvojak

RN
O

N
o

N
[

Paprskova prouha

N
N

Ptevod v brdé, v paprsku

N
w

Chybna material, barva ptize
Chybny vzor - vazba
Utk. Zihani, Barevny pfechod civek

N
S

N
ol

N
[ep]

Rozpinky

Diry TK, Potrhany kraj, perlinka
Nalety

Skvrny TK - $mir, olej

Zatkana vata

N
By

N
(e}

N
©

w
o

Data poskytnuta akciovou spolecnosti Mileta s udaji vyskytu vad ztabulky 3
Kvalita reznych kosilovin za obdobi od 1. zafi do 10. fijna 2010, jsou uvedeny v tabulce 4.

Tabulka 4 ukazuje vyiez z tabulky uvedené v Ptiloze 5.
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Tabulka 4. Kvality reznych kosilovin dle sérii, stavii a vali.

Od data 01. 09. 2010
Do data 10. 10. 2010
Série | Stav val Dodano 1a volba (do 10 vad/100m) Hlavni vady la volby
[m] | [m] | [%] | chyb |chyb/100m 0| 1|2 3 4 s |6 | 7|8 |9 |10]11|12]13|14]15]| 16|17 |18
chyb 0 | 3| 1 | 479 | 0| 4 |16 |56 |32|14 |45 | 25|36 |66 | 0 |10 |14 | 4 | 54
Celkem 34091 1134244839, (11005 7,5 % 00 |03|01| 48 | o |04 |16 |56 |32|14|45|25]|36]|66]|00]|10]|14|04]| 54
chyb/100m | 0,0 (00| 00 | 36 (0000|0104 |02|01[03[02|03[05]|00|01 01|00 04
‘ Celkovy pocet Procent 1a Celkovy
utkanych metrd | Celkovy volby z pocet chyb
v sériich et mei,rﬁ celkového na 100
pocet me poctu Celkovy pocet chyb ~Metriv la
spadajici do , g volbe
utkanych  vyskytujici se v la
1a volby o y
metrd volbe

19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

01)14 | 00 |04 )00 )00 (|03 00)]01)00] 31092

0001 |00/ 00 00)00 |00 00) 00 000207
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Kvality reznych koSilovin na vybranych sériich, stavech a vélech jsou shrnuty

v tabulce v Ptiloze 5.

Z tabulky 4 Kvality reznych koSilovin dle sérii, stav a valu zjistime, ze v sériich
bylo celkem utkdno 34091 metrti rezné koSiloviny a z toho 13424 metrti spada do jakostni
tiidy ,,1a volby*, coz je 39,4% z celkem utkaného zbozi. V 13424 metrech se vyskytuje

1005 vad, tj. v priméru 7,5 vad na 100 metra rezné kosiloviny.

Dale z tabulky 4 zjistime jaka je Cetnost vyskytu chyb v jakostni tfid¢ ,,1a volby*,
procento chyb z metrt utkanych ve tiidé jakosti,la volby*“ a Cetnost chyb na 100m
V jakostni t¥idé ,,1a volby“. Cetnosti jsou uvedeny ke kazdé vadé v jakostni tiidé ,la

volby* zvlast.

Diky témto ¢etnostem zjistime vaznost jednotlivych vad v jakostni téidé ,,1a volby*.
Tyto ziskané udaje napomohou Kk navrzeni vhodného opatfeni a k moznému sniZzeni

vyskytu vad v jakostni tfid¢ ,,1a volby*.

Rozdéleni vad reznych koSilovin

Pro dalsi zpracovani byly vady reznych kosilovin rozdéleny do péti skupin podle
povahy vady. Na vady materialové, na vady osnovni, vady utkové, na vady zpuisobené
chybnym nastavenim stroje a vady ostatni. Skupiny rozdélené podle povahy vad, jsou

uvedené v tabulce 5.

Toto rozdéleni vad reznych koSilovin do skupin bylo pouzito pii tvorbé

kontingen¢ni tabulky.
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Tabulka 5. Rozdéleni vad reznych kosilovin podle povahy vady

material vady osnovy vady ttku chybné seFizeni stroje ostatni
Klas, silna nit,
0 | nestejnomérnost
1 | Nopky
2 | Priptedky
3 Hnizdo, osnovni pietrh,spinak
Pruhovitost v osn.,
$p. probarveni 0sn.
Piepnutd, volna nit, civka
Skvrny §licht. koralky,
6 zavlaknéni
7 Neprotkana osnovni nit
8 Utkova prouha-fidka
9 Utkovy dvojak
10 Utkova prouha-hustd
11 Utkovy pretrh
12 Nedolety
13 Zatahy
14 Pruhovitost po Gtku (regulator)
15 | Uzliky na pfizi
16 Podhazky, nadhazky
17 Opravy mistr
18 Smycky utkové
19 Zebiik, fetizek
20 Osnovni dvojak
21 Paprskova prouha
22 Pfevod v brdé
Chybny material,
23 barva pfize
24 Chybny vzor
Utkové zihani,
bar. pfechod
25 | civek
26 Rozpinky
Diry tkalcovny, potrhany kraj,
27 perlinka
28 Nalety
Skvrny z tkalcovny,
29 $mir, olej
30 Zatkana vata
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Komentar a zavéry ke sbéru dat

Analyza dat ukazala, Zze pro pouziti sofistikovanéjsich statistickych metod provadét
sbér dat jinym nez dosavadnim zpusobem. Ukazalo se, ze dat ve stavajici struktufe
neumozinuje nckteré statistické ndstroje zejména pro fizeni jakosti pouzit. Z ména
v systému sbéru a pofizovani dat by si vSak vyzadala delSi ¢asové obdobi a ziejme i
z poc¢atku vice nakladd. Umoznilo by to vSak pouziti regulacnich néstrojii a fizeni jakosti
pro jednotlivé tkaci stavy. V soucasné dobé kumulativné sbirané udaje o vadach
Vv jednotlivych tiidach jakosti toto neumoziuji.

Pro dal8i analyzu a pouziti nastrojii pro fizeni jakosti by bylo nutné mit udaje o
poctu vad po kratSich ¢asovych usecich napt.: po 50 metrech, nikoli souhrnné za cely val

Vv jednotlivych tfidach jakosti.

9. ANALYZA DAT

Nejprve pomoci Paretovych diagrami a diagramy Ishikawa byla zjisténa vaznost
jednotlivych vad. Takto ziskané informace nam napomohli k navrzeni vhodného opatieni

na sniZeni Cetnosti vyskytu vad ve tfidé€ jakosti ,,1a volba*.

Paretovy diagramy

Paretovym diagramem bylo zjisténo, které vady reznych koSilovin se vyskytuji
Castéji a které nejsou tak Casté. Jevy vyskytujici se astéji maji ziejmée vEtsi vliv na chovani
celého procesu tkani. Ziskané informace o vyskytujicich se vadach nam ukézou, kterymi

vadami reznych kosilovin se mam vice zabyvat.
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Eetnost zivad

Cetnost zavad

Cetnost zdvad

g7 98% 09B% 99% 99% 99% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
%

1010 o 243 26 - 100%
89%
308 = 86%
79% - .,
808 AL whb 80%
69%
707 3 =
57% 2
606 60% fé
48% / ot
505 r £
Z
404 40% g
/ g
303 / =
202 20%
101
0 A e 0%
30 13 7 18 10 12 8 29 11 6 9 16 20 15 5 17 22 1 25 2 18 27 o 4 14 21 23 24 26 28
Kategorie zdvad
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Obrazek 10. Paretiv diagram druhu chyb a ¢etnosti chyb
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Obrazek 11. Paretiv diagram druhu chyb a procent vyskytu
o795 99% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
o3y 95% 96%
4 oy T 100%
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85 TT% o
71% - w . L
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Obrazek 12. Paretv diagram druhu chyb a ¢etnosti chyb na 100 metrti

Odstranénim nebo snizenim vyskytu vad reznych kosilovin typu 3, 30, 13, 7, 18, 10

a 12 by bylo mozné dosahnout az 80% poZadovaného efektu.
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Vada typu 3 (Hnizdo, Osnovni pietrh) se vyskytuje nejcastéji a proto bychom se
s ni méli zabyvat nejvice. Tato vada vznikd naptiklad nekvalitni osnovni ptize, nekvalitni

pfipravou osnovnich vali ¢i nespravnym nastavenim parametri stavu.

vrwe

Ishikawiv diagram - diagram p¥icin a nasledku pro osnovni pretrhovost pii tkani

Z Paretovych diagramii vyplynulo, ze osnovni pfetrhovost pii tkani se vyskytuje
nejcasteji. Pomoci Ishikawova diagramu se zamétime na veskeré vlivy, které mohou na

vznik této vady pusobit.

Ishikawiv diagram osnovni pietrhovosti pii tkani (viz obrazek 13) uvadi veskeré
vlivy, které zptsobuji osnovni ptetrhovost pii tkani. Jedna se o vlivy zplsobené lidmi,

materialem, prostfedim, jednotlivymi nastroji, metodikou a vlivy ostatni.

MV *

Kvalitu kosilovin nemtizeme vylepsit, pokud nenalezneme pfi¢iny vznikajicich vad.

Reseni tohoto problému se nalezne snadnéji, pokud znazornime pii¢iny do diagramu.
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Kvalita osnovnich vala

Lruénost sefizovati

Prasnost

Zruénost tkadlen Parametry re¥né piize
Spravné zauéeni novych lidi
Parametry barevné piize

Permanentni $koleni Stabilni klima

Kvalita pripravy materialu pro tkani
Zkfizované nité z piisuku a
zakladini

Osnovni pietrhovost
pii tkani

Preventivni idrzba
stavi
Organizace price
tkadlen

Preventivni prohlidky stroju

Organizace price sefizovaéi

Dodriovani harmonogramu
servisnich kontrol

Obrazek 13. Ishikawiiv diagram — Osnovni pietrhovost pii tkani

%

Setazenim jednotlivych pfi¢in do tabulky a ohodnocenim body hodnotiteli, zjistime
vahu jednotlivych pfi¢in. Pfi tvorbé Ishikawova diagramu se vyuziva brainstorming, ktery
nam napomiize vydefinovat vSechny mozné, i malo pravdépodobné pfiiCiny problému,

ktery fesime.

Vlivy, které zpasobuji osnovni pietrhovost pii tkani jsou uvedeny v tabulce 6.
Vahové ohodnoceni bylo ziskano tak, ze nezavisli hodnotitelé ohodnotily body v rozmezi 1
az 5, zavaznost pisobeni vlivu na osnovni pretrhovat, hodnota 5 ma nejvyssi vahu a je

nutné okamzité pro tuto hodnotu navrhnout opatieni, které by vedli k jeho sniZeni.
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Tabulka 6. Tabulka vahového hodnoceni pii¢in osnovni pretrhovosti pfi tkani

Hodnotitel Celkem
Druhy zavad A B C D E bodu
bodl | bodl | bodi | bodi | bodi

kvalita osnovnich vala 5 5 5 5 5 25
parametry barevné piize 4 4 4 5 5 22
kvalita ptipravy materidlu pro tkani 5 4 4 4 4 21
stabilni klima 5 4 2 4 5 20
organizace prace tkadlen 3 4 3 4 3 17
zkiizované valy z ptisuku a zakladani 4 3 2 4 3 16
organizace prace sefizovaci 4 3 2 3 4 16
parametry rezné piize 2 2 1 2 4 11
permanentni $koleni 2 1 2 2 4 11
zruénost sefizovaci 2 1 1 1 2 7
zruénost tkadlen 1 1 1 1 2 6
spravné zauceni novych lidi 1 1 1 1 2 6
preventivni udrzba stavil 1 1 1 2 1 6
preventivni prohlidky stroji 1 1 1 1 2 6
dodrZovéani harmonogramu servisnich kontrol 1 1 1 1 1 5
Celkem bodi 195
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Nyni Paretovym diagramem vyhodnotime body z tabulky 6, ktera obsahuje hodnoty
véhového hodnoceni vlivii piasobicich na osnovni pretrhovost pii tkani. Cetnosti jsou

vyjadifeny na obrazku 14.

Paretova analyza pFicCin osnovni pretrhovosti pri tkani
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Obrazek 14. Parettiv diagram pfi¢in osnovni pietrhovosti pfi tkani

Nejvyssi ¢etnost bodu pii vahovém hodnoceni ptic¢in osnovni pretrhovosti pfi tkani
byla ohodnocena nekvalita osnovnich val{, ale zabyvat se musim i dalSimi zavadami jako
jsou parametry barvené prize, kvalitou pfipravy materialu pro tkani, stabilitou klimatu,
organizaci prace tkadleny, zkfiZovanymi valy z pfisuku a zakladani, organizaci prace
sefizovacl, parametry rezné pfize, permanentnim Skolenim a také zru¢nosti sefizovacu.

Navrzenim opatfeni na vySe uvedené zivady by bylo mozné dosahnout az 80%

pozadovaného efektu.

w

Ishikawiv diagram - diagram pficin a nasledku pro nekvalitu osnovnich vala

V Ishikawu diagramu nekvality osnovnich vala jsou uvedeny veskeré vlivy, které
na né pusobi. Vlivy zpiisobené lidmi, materidlem, prostfedim, jednotlivymi ndstroji,

metodikou a vlivy ostatni.
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Obrazek 15. Ishikawiiv diagram — Nekvalita osnovnich vala

Vlivy, které zptisobuji nekvalitu osnovnich vald, jsou uvedeny v tabulky 7. Vahové
ohodnoceni bylo ziskano tak, ze nezavisli hodnotitelé ohodnotily body v rozmezi 1 az 5,

zavaznost pusobeni vlivu na osnovni pietrhovat, hodnota 5 ma nejvyssi védhu a je nutné

okamzit€ pro tuto hodnotu navrhnout opatfeni, které by vedli k jeho sniZeni.
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Tabulka 7. Tabulka vahového hodnoceni pfi¢in nekvality osnovniho vala

Hodnotitel Celkem
Druhy zavad A B C D E bodt
bodi | bodl | bodi | bodi | bodi
zastaralé civecnice snovadel 5 5 5 5 5 25
zastaraly stav stroju na ptipravné 5 5 5 5 5 25
nestejnomérné napéti ptize pii rozsukovani na snovadlo 5 5 4 4 4 22
kvalita slicerti, Cistota splicerti a Cisti¢h pii soukani 5 4 4 5 4 22
naru$ovani ¢el vala pti manipulaci s voziky 5 3 5 5 3 21
nevyhovujici klima na ptipravné 3 4 5 5 2 19
kolisa vlhkost piize 3 3 4 3 4 17
velka tvrdost civek rozsoukanych na snovadlo 2 2 4 4 4 16
prasnost na piipravné 3 2 4 4 2 15
kolisa kvalita oSlichtovani val 3 4 2 3 3 15
nestejnomérna délka navinu po rozsuku civek na snovadlo 5 4 2 2 2 15
malé zodpovédnost $lichtaid 3 4 2 3 2 14
rucni ovladani klimatizace na pfipravné 2 3 4 3 2 14
vysoka fluktuace personalu 3 4 2 3 1 13
pfistup lidi k préci 3 3 2 3 2 13
nefungujici vyména opravenych piedpisi 4 3 2 1 1 11
kvalita rezné ptize 2 3 2 2 1 10
vy§$i Cetnost vad vzoru 2 2 1 2 2 9
nedostatecna kontrola spravnosti vzoru pii navleku civek 2 2 2 2 1 9
vazani uzliku pii snovani 2 2 1 1 2 8
zamény materialu 2 2 1 2 1 8
Casté zauCovani 1 2 1 2 1 7
chyby v technické dokumentaci 1 2 2 1 1 7
Casté opravy technické dokumentace 1 2 1 1 1 6
vysoka fluktuace personalu 1 2 1 1 1 6
Celkem bodt 352
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Paretovym diagramem vyhodnotime body vahového hodnoceni nekvality

osnovnich vala z tabulky 7. Celkové body jsou uvedeny v diagramu na obrazku 16.

wE

Paretova analyza pricin nekvality osnovnich vali
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Obrazek 16. Paretiiv diagram nekvality osnovnich vala

MIw e

Nejvyssi bodové ohodnoceni pfic¢in nekvality osnovnich vali hodnotitelé udélili
zastaralé civecnici snovadel a zastaralému stav stroji na piipravné. Zabyvat se rovnéz
musime zdvadami typu: nestejnomérnost napéti pfizi pfi rozsukovani na snovadle, kvalita
slicerti, narusovani ¢el vali pfi manipulaci s voziky, nevyhovujici klima na pfipravng,
kolisani vlhkosti piize, velkou tvrdost civek rozsoukanych na snovadlo, pras$nost na
pripravng, kolisani kvality oSlichtovanych valli, nestejnomérnost délky navinu po rozsuku
civek na snovadlo, mald zodpovédnosti Slichtati, ru¢ni ovladéni klimatizace na piipravng,
vysoka fluktuace persondlu, piistup lidi k praci, nefungujici vymeénou opravenych piedpist

a kvalita rezné ptize. NavrZzenim opatieni k feSeni pfic¢in uvedenych zavad by bylo mozné

dosahnout az 80% pozadovaného efektu.

Dalsi statistické nastroje - Kontingen¢ni tabulka

Rezné kosilovina je vyrabéna v kontinualnim pasu, bylo zjisténo, Ze nékteré vady
naptiklad osnovniho typu se vyskytuji daleko cCastéji nez ostatni typy vad. Na datech

ziskanych pozorovanim piimo v Mileté, a. s. bylo zkoumano, zda struktura vad je stejna
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Vv celé $ifi pasu vyrabéné kosiloviny. Péas kosiloviny byl rozdé€len do tii podpast (levy,
stiedni, pravy) a kontrolou pasu délky 2000 metrti byl zjistovan vyskyt vad rozdélenych do
peti tiid (vady zplisobené materialem, osnovni vady, utkové vady, vady zplisobené
Spatnym nastavenim stroje a ostatni vady) v ptislusnych castech pasu. Souhrnné tidaje o
zjisténych vadach jsou uvedeny v kontingen¢ni tabulce 8. K rozd¢leni dat do skupin byly

pouzity udaje z tabulky 5.

V této tabulce byl proveden test homogenity. Kazdy sloupec tabulky je
reprezentovan jednim vybérem z multinomického rozdéleni. Vznikd otdzka, zda
pravdépodobnosti vSech tii multinomickych rozdéleni jsou stejné, tj. zda rozdéleni vad

v dané struktuie jednotlivych podpasech je stejné.

Tabulka 8. Kontingen¢ni tabulka rozdélenych vad reznych kosilovin

Pas kosiloviny, Druh vady
kde se vada ]
vyskytla Material | Osnova | Utek Stroj | Ostatni | Celkem
Levy 1 37 2 18 5 63
Stéedni 4 20 4 18 13 59
Pravy 0 33 2 8 0 43
Celkem 5 90 8 44 18 165

Byla vypodtena statistika x> =27,3475, tato hodnota piekracuje kvantil
X2(3_1)(5_1)(0,95) =15,5073, proto hypotézu homogenity na hladin¢ a = 0,05 zamitame. Tim
je statisticky prokdzano, ze pravdépodobnosti vyskytu uvedenych tfid vad nejsou

Vv jednotlivych pasech stejné. Vypocet byl proveden v Matlabu (viz skript niZe).
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Vypocetni skript v programu Matlab

data=(1,4,0;37,20,33;2,4,2;18,18,8;5,13,01;

uu=data';

rs=sum(uu') ;

ss=sum (uu) ;

su=sum (sum(uu) ) ;

p=size (uu) ;

od=[];

chi=0;

for i=l:p(1,1)
for j=1l:p(1,2)
od(i,j)=rs(i)*ss(3)/su;
chi=chi+ (uu(i,j)-od(i,J))"2/0d(i,7);
end;

end;

pst=(p(1,1)-1)*(p(1,2)-1);

krit=chi2inv (0.95,pst);

chi

pst

krit

V tabulce 9 jsou uvedeny problematické artikly reznych kosilovin Jiva a Savoy.
Dale jsou zde uvedeny jakostni tfidy ,,1. az N-té volby*, pro jednotlivé valy artikla Jiva
(série 10650) a Savoy (série 6300). V kazdé jakostni tfide ,,volbé* se vyskytuji urcité typy
vad. V ,,1. a la volb&"“ ptevladaji vétS§inou osnovni pietrhy a utkové prouhy. Z toho plyne,
Ze prevazna vétSina vad vznikat z divodil nekvalitniho materidlu, nevhodnou pfipravou
osnovnich vali a z divodt castého zastaveni stavu. V jakostnich tfidach ,,2. a N volby*
jsou spise nahodné vady vzniklé poruchou stavi, lidskou chybou at’ uz se jedna o vady

vzoru ¢i shluky utkovych vad.

Rozdéleni do jakostnich tfid ,,voleb” a evidence vad v jednotlivych jakostnich

tiidach ,,volbach® slouzi k lepsi identifikaci, zjistovani jejich pficin vzniku a stanoveni

opatteni ke zlepSovani procesu vyroby.
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Tabulka 9. Kvalita reznych kosilovin, problematické artikly Jive a Savoy.

Série | Stav val Dodéano 1.volba (do 6 vad/100m) 1a volba (do 10 vad/100m) 2. volba (do 15 vad/100m) N volba (nad 15 vad/100m)
[m] [m] [%] chyb | chyb/100m [m] [%] chyb | chyb/100m [m] [%] chyb | chyb/100m [m] [%] chyb | chyb/100m
10650 | 233 116316 1236 729 59 21 2,9 507 41 38 7,5 0 0 0 0 0 0 0 0
116348 432 374 86,6 16 4,3 58 13,4 4 6,9 0 0 0 0 0 0 0 0
116349 421 127 30,2 2 1,6 58 13,8 6,9 0 0 0 0 236 56,1 105 44,5
234 116317 2480 1601 64,6 58 3,6 879 35,4 60 6,8 0 0 0 0 0 0 0 0
116350 421 0 0 0 0 133 31,6 8 6 0 0 0 0 288 68,5 75 26
116352 446 0 0 0 0 384 86,1 33 8,6 62 13,9 8 12,9 0 0 0 0
116544 228 0 0 0 0 228 100 18 7,9 0 0 0 0 0 0 0 0
235 116180 181 53 29,3 3 5,7 128 70,7 12 9,4 0 0 0 0 0 0 0 0
116319 1597 510 31,9 28 5,5 843 52,8 63 7,5 119 7,5 15 12,6 125 7,8 44 35,2
116320 1923 807 42 34 4,2 738 38,4 63 8,5 124 6,4 18 14,5 254 13,2 75 29,5
236 116359 242 0 0 0 0 242 100 24 9,9 0 0 0 0 0 0 0 0
116363 427 298 69,8 15 5 129 30,2 9 7 0 0 0 0 0 0 0 0
116364 416 236 56,7 11 4,7 125 30 10 8 0 0 0 0 55 13,2 19 34,5
116536 1964 1324 67,4 36 2,7 640 32,6 43 6,7 0 0 0 0 0 0 0 0
237 116433 1783 1318 73,9 42 3,2 465 26,1 29 6,2 0 0 0 0 0 0 0 0
116511 631 184 29,2 3 1,6 447 70,8 34 7,6 0 0 0 0 0 0 0 0
116779 389 184 47,3 7 3,8 205 52,7 18 8,8 0 0 0 0 0 0 0 0
117166 284 0 0 0 0 229 80,6 16 7 0 0 0 0 55 19,4 57 103,6
248 115707 196 68 34,7 3 4,4 128 65,3 12 9,4 0 0 0 0 0 0 0 0
115710 2827 1980 70 79 4 847 30 73 8,6 0 0 0 0 0 0 0 0
115711 1347 695 51,6 26 3,7 652 48,4 55 8,4 0 0 0 0 0 0 0 0
6300 312 115615 540 320 59,3 7 2,2 220 40,7 14 6,4 0 0 0 0 0 0 0 0
313 116340 1063 806 75,8 21 2,6 257 24,2 16 6,2 0 0 0 0 0 0 0 0
324 116109 549 260 47,4 11 4,2 289 52,6 20 6,9 0 0 0 0 0 0 0 0
330 116336 1049 318 30,3 13 4,1 393 37,5 27 6,9 0 0 0 0 338 32,2 57 16,9
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Dalsi statistické nastroje - analyza rozptylu jednoduchého tiidéni

V jakostni tfid¢ ,,1a volba“ bylo na zdklad¢ dat z tabulky 9 provedena analyza
rozptylu jednoduchého tiidéni za ucelem zjistit, zda primérné chybovost stavu je stejna.
K tomuto ucelu byly pouzity data zjisténa v Milet¢, a.s. za obdobi 1. 9. az 10. 10. 2010 u
série 10650 (Jiva).

Tabulka 10. Cetnost chyb/100m u série 10650 (Jiva)

Stav Hodnoty chyb/100 Cetnost | Soudet | Primér
233 7,5 6,7 6,9 3 21,1 7,0
234 6,8 6 8,6 7.9 4 214 54
235 9,4 7,5 8,5 3 25,4 8,5
236 9,9 7 8 6.7 4 24,9 6,2
337 6,2 7,6 8,8 7 4 29,6 7,4
248 9,4 8,6 8,4 3 26,4 8,8
Celkem 21 148,8

Tabulka 11 obsahuje analyzu rozptylu jednoduchého tiidéni dat uvedenych
v tabulce 10. Protoze hodnota statistiky F = 1,35 je mensi nez kvantil Fs15(0,95) = 2,9,
hypotézu o shodé¢ stfednich hodnot nezamitame, tj. data nejsou v rozporu s tvrzenim, ze

vSechny stavy produkuji v priméru stejny pocet vad ve tfide jakosti ,,1a volba®.

Tabulka 11. Souhrnna tabulka ANOVA

ANOVA Table
Source 28 df M= F Prob=F
Groups 7.3839 £ 147679 135 0.z985
Error 16 454F 15 109694

Total £23.8381 Z0
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Obrazek 17. Box ploty pro jednotlivé stavy (233, 234, 235, 236, 237, 248) z tabulky 10.
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10. ZAVERY Z ANALYZ

Pomoci diagramu Ishikawa a Paretova diagramu bylo zjisténo, ze kvalitu rezné

kosiloviny pfi tkani nejvice snizuje nekvalita osnovnich valu.

vvvvvv

Aby doslo ke zlepSeni, je nutné provést néktera nutna opateni. Mezi nejdilezité;jsi
¢innosti, které zdsadné ovliviiuji kvalitu osnovnich valli mizeme zatadit soukani, snovani a
Slichtovani. Pomoci diagramu Ishikawa a Paretova diagramu bylo zjisténo, Ze kvalitu

osnovnich vali ovliviiuje:

e zastaraly typ civecnic a zastaraly stav strojii na ptipravne,
e kvalita ptipravy materialu pii soukéni,
e nevyhovujici klima na pfipravné,

e kvalifikace personalu na pfipravné.

Ke zlepseni kvality osnovnich vali bude nutné provést tyto opatieni:

e automatické méteni a redukce klimatu u strojt,

e pravidelna udrzba a vizudlni kontrola stroja,

e zakoupeni a pouZivani tenzometru a urometru,

e zakoupeni digitalniho teploméru a zavedeni kontroly méfenim teploty,
susicich bubnti,

e proskoleni obsluhy strojt,

e pravidelna kontrola §itky vali, délky osnovy a napéti ptize.

Navrhy na opatieni ke zlepSeni kvality osnovnich vali jsou podrobné&ji uvedeny Vv tabulce,
ktera je v Priloze 7. Tabulka obsahuje ¢innost (soukani, snovani a Slichtovani), druh vady,
pfi¢inu vzniku vady, prevenci, doporucené opatieni a personalni zajisténi provedeni tohoto

opatieni vV Mileté¢, a.s..
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Z dat ziskanych ve vyvojové tad¢ kvality reznych kosilovin (viz tabulka 12) je
patrné, ze postupna realizace navrzenych opatfeni by mohla vést ke zlepSeni kvality
osnovnich vala a tim snizeni podilu vad ve tiid¢ jakosti ,,1a volba“. K provedeni analyzy
vSak byla k dispozici pouze data za 1. ¢tvrtleti roku 2011, ze kterych neni zatim mozné

sohledem na strukturu datového souboru statisticky prokdzat ucinnost navrzenych

opattenti.
Tabulka 12. Vyvojova fada kvality reznych kosilovin
Celkem 1. volba lavolba 2. volba N
REZNE z80Z{ | 1f2sicko- do 6 vad /100 m do 10vad / 100 m do 15 vad / 100 m d;’lé%‘:‘d “aflé%‘sd
[m] [m] [%] | v/100 [m] [%] | v/100 [m] [%] | v/100 | [m] [%] [m] [%]

2011 1/IvV 792525 661651 83,5 2,6 99731 12,5 7,1 11932 1,5 12,2 8155 1 11656 1,5

2010 /;3/]!0 1323009 1073045 81,1 2,5 209836 15,9 7,6 10027 0,8 12,8 | 7797 0,6 |23104 | 1,7

I - X11/2009 2095329 1498583 71,5 2,8 486397 23,2 7,8 26972 1,3 13 21302 1 62075 | 3,0

I - X11/2008 2184079 1353944 62,0 3,1 596001 27,3 7,7 99782 4,6 12,5 | 47727 2,2 | 86625 4,0

Regula¢ni diagramy typu C, které jsou soucasti reSer$ni ¢asti prace, nebylo mozné
pouzit, nebot’ struktura dat poskytnutych akciovou spole¢nosti Mileta nema odpovidajici
strukturu. Zména struktury sbéru dat by si vyzadala delsi ¢asové obdobi a v pocatku 1
zfejmé vice ndkladi. Bylo by nutné rozdé€lit sledovani na mensi ¢asové Useky, sbér dat
provadeét Castéji a neukladat jen kumulované hodnoty. K tomu aby bylo mozné ziskat data
v odpovidajici struktufe, jsou nutné zasahy do systému kontroly a sbéru dat. Tyto zasadni
zmény ve sbéru dat byly firmé doporuceny. Potom lze teprve uvazovat o kazdodennim
vyhodnocovani ziskanych dat pomoci regula¢nich diagramii a nasledné 1épe regulovat

vyrobni proces na jednotlivych stavech.
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11. ZAVER

Kvalita je v moderni primyslové vyrobé chapana jako schopnost vyrobce zajistit,
aby vyrobni proces probihal podle ptesné zdokumentovanych postupti, aby jejich dodrzeni

bylo u¢inné€ kontrolovano a bylo zaruceno, ze kvalita vyrobk je stala.

Tato diplomova prace se zabyvala posouzenim vyroby reznych kosilovin s ohledem
na jejich kvalitu. Byla provedena analyza druhti vad reznych kosilovin a pfi¢in jejich
vzniku ve tfidé kvality ,,1a volba“. Na zakladé této analyzy byla stanovena opatieni ke
snizeni podilu vad ve tfidé ,,1a volba“, ke sniZeni zatizeni tkadleny a ke zvySeni

uzitkového vykonu tkani.

Ke snizeni podilu vad u reznych kosilovin do 10 vad/100m v 1a volbé byly pouzity
nastroje fizeni jakosti a statistické metody. Z néstroju fizeni jakosti a statistickych metod
byly vybrany nasledujici ¢tyfi postupy, které byly spjaty s pfipravou a prubéhem
experimentu a pomoci nich byly zji§tény pficiny vzniku vad (Ishikawiiv diagram, Parettiv
diagram, kontingenéni tabulka a analyza rozptylu). Pomoci diagramem Ishikawa a
Paretovym diagramem byly analyzovany vady, které se vyskytovaly u reznych koSilovin
nejcastéji a jejich priciny vzniku u tfidy jakosti ,,1a volba“. Informace ziskané z analyz
napomohly Kk navrZeni opatfeni, které by mohlo ¢astecné snizit podil vyskytu vad ve

tridé ,,1a volba“.

V experimentalni casti bylo zjiSténo, Ze nejzasadnéji kvalitu reznych koSilovin
ovlivituje osnovni pretrhovost pfi tkani, ktera je prevazné zptsobena nekvalitou osnovnich
vali. Postupnou realizaci navrzenych opatfeni na zvySeni kvality osnovnich valu se

v obdobi od ledna do dubna snizil vyskyt vad/100m v jakostni tfid¢ ,,1a volba®.

Bylo prokazano, ze tkaci stavy nemusi mit zésadni vliv na vznik vad v jakostni
t¥id& ,,1a volba®“. Sbér dat by viak mé&l byt jinak organizovan. Udaje o poétu a druzich vad
by mély byt zaznamenavany mistné a tim firma ziska informaci, ve které ¢asti vyrobniho
pasu vady nastavaly Castéji. Sbér dat by mél byt Castéj$i a neméli by byt zaznamenavany
kumulované udaje. V navaznosti na takto strukturovana data by mohly byt pouzity

regulacni diagramy pro regulaci procesu vyroby reznych koSilovin.
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Pro zvySeni celkové kvality zbozi doporucuji firmé zvazit investice do
modernéjsiho strojniho zafizeni pro piipravu osnovnich vall, zejména soukaciho stroje,
snovadel a civecnic, aby bylo mozné dosdhnout stabilnich a optimaln¢ regulovatelnych

procesu pii priprave valu.

Z preventivnich divodid firmé rovnéz doporucuji zakomponovat systémova
opatfeni vedouci ke zlepSeni kvality osnovnich vali do dokumentace systému fizeni jakosti

uplatiiovan¢ho v Milet¢ a.s.
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Priloha 1. Spotieba ¢asu tkani, usek 41-44.

Piilohy

usek 41 42 43 44 tkalcovna celkem
otacky 553,8 567,8 548,4 5354 5514
teoret. vykon m/24 hod. 13899 13162 12 570 12 050 51 681
tis. proh./24 hod 39874 40 882 39485 38549 158 789
skute¢ny vykon m/24 hod. 10 064 8907 9225 8088 36 284
tis. proh./24 hod. 36 662 32558 35966 32073 137 259
% UV 91,9 79,6 91,1 83,2 86,4
zastaveni celkem | celkem/8hodin 662 802 833 927 3224
pram./ hod./Gsek 16,6 20,1 20,8 23,2 20,2
osnova | celkem/8hodin 495 516 596 717 2324
prim./ hod./usek 12,4 12,9 14,9 17,9 14,5
atek celkem/8hodin 167 286 237 210 900
prim./ hod./usek 42 7,2 59 53 5,6
zastaveni za 24
hodin ( pfepocet z8 | celkem pocet 1986 2406 2499 2781 9672
hodin)
osnova | pocet 1485 1548 1788 2151 6972
utek pocet 501 858 711 630 2700
Cetnost pietrhi celkem 10 000 prohozi 0,542 0,739 0,695 0,867 0,705
osnova 10 000 prohozii 0,405 0,475 0,497 0,671 0,508
utek 10 000 prohozii 0,137 0,264 0,198 0,196 0,197
norma ¢asu min/10000 prohoza 1,760 1,727 1,786 1,852 1,778
¢ekani stroje min/10000 prohozl 0,331 0,396 0,395 0,492 0,401
¢ekani pracovnika min/10000 prohoza 0,149 -0,022 0,040 -0,097 0,020
% 9,23 -1,27 2,29 -4,96 1,13
norma tseku pocet stavi 13,5 12,2 12,6 11,7 12,5
stupeii zaméstnani % 88,9 98,3 94,9 102,2 96,0




Piilohy

Piiloha 2. Politika jakosti

mileta

HORICE [l A.S.

Usiiujerne o zafazeni med predni svétové vyrobce
$pickovych kodilovin vysoké kvality.
Nadim cilem je piné uspokojovat o&ekdvani 2akaznikl,
aby se k ndm s divérou waced,
hledat efektivni trhy a odentovat firemni procesy ke zvySovdani hodnoty fimy.
K dosaZeni téchto cild, v souladu s vizi spolednosti
a stanavenou strategi vyhiaduje vedeni futo

POLITIKU JAKOSTI

Opfimalizujeme zGkaznické portfolio
-~
B stablizad stéZejniho sortimentu kofiovin 2 jednoduchychiskanyeh bavinénych pitd a jefich smési
snefradiénimimateridy

B rozvienim sortimentu batisth, daoma$kd a vodll pro a
nabidky o mddni rendy, efekty a spedielini Gpravy

vyvoje na ohohaceni

B zskanim arabskych irhi nabidkou fradiénich od&vinich tkafin Disdashabs,. konkurendni vyhodou
vyvoje zaméfenédho na poukili materaiinové generace, poskyt vivatel pifemny pocit noSeni
vndro&nychkimatickych podminkdch

B ZskGnimnovych trh nabidkou stabiini kvality sorfimentu kiasickych wysoce fakostnich popelinovych
pyZamovin a sortimentu netradi nich flane il vy$siho standardu

Profit je méiitkem Uspéinosti spolednost a hleddni maoZnaosti jeho dentﬂ
Ukolem. Optimalzujeme vnitini procesy, zvyiujeme produktivitu prdce, hoch yywiva
stévajicich zdrojb. Tim si vy tvéifime prostfe dky na investice do modernizace infrastruktury, nového strojniho
zaifizeni, profesniho vzdéikivani zaméstnancl a jefich osobniho ristu, protoZe jen tadktniZeme stabiizovat
procesy, zvyiit konkurenceschopnost a desdhnout lepdi pozice vobchodnich partnard \

Garantujeme jakost, protoZe v celém pribéhu vyrobniho cyklu mame zavedeny Strikini kontroly
procesy. Bezkontroly nepustime do vyroby Zadny vetupni materddl. Chyby, Z€téné v pribéhu wroby, sou
ihned eiminovdny. Pied expedici gou viechny vyrobky kontrolovdny a jefich dosaZenéd viastnosh sou
laboratornd ovéfovdny. Od roku 2000 mdme zavedeny a udrZovany systém fizeni jakost die EN
CerfifikGtem TUV International Praha je potwzeno, Ze fidime jakost s paZadavky této normy. v

Jsme si piné védomi své odpovédnosti za vyrobek a dodrZovdani 2Gkonnych norem a le
poZadavkd v oblasti ochrany Zvotniho a pracovniho prostiedi. SnaZme se sniZovat en
ndroénost, vyuivime ekologicky Setmé anejlepsi dostupné te’chqobgb.

Vedeni spole€nosti se zavazuje, Ze vylvaii pofiebné ctganh:!ﬂ. technické, finandni a persondini
podminky pro pUsobeni systém jokosti, Zaméry Politiky jakosti rezpracyje v dokumenty , Ukoly Pol
jakosti" naro&ni obdobia funk&nast systémujakosti bude provmﬁroﬂlbvofovymmocovqf '

- 17 F p
TR TSRIAG & 3 ing. ‘Otakar Pelvééek
VHoficichdne 1.2.2010 o é generdini feditel

Dokument Politiky jakosti firmy Mileta a.s.

-



Piiloha 3. Piehled parametri nakupované prize

Pilohy

Uzliky max. | 2 kg

0

tex 5i2 62 T.472 8.4 8.4
Giza 58 Giza 88 Giza 58 Giza 38 ELS
fesana gesand céeszana desand ceszana

Typ pfize

skana TFO | skana TFO | skana TFO | compact compact
opalovana | opalovana | opalovana

Mix 100%: 100% 100%: 100% 100%

Jemnost Jemnost pfize tex AUTOSORTER 9,6 12 14,5 8,3 8.4

C\ koeficient CV % 0,5 0,6 0,9 1,0 0,7
Pevnost N 2,49 3,14 3,47 2,25 2,2
Nitex 0,26 0,26 0,24 0,27 0,26
Pevnost
CV koeficient CV % USTER TENSORAPID 10 6,3 6,6 9 8,8
ELONGATION % 473 45 5,2 45 6,4
Zakrut skané piize m 1344 1122 929
- -
Zakrut CV koeficient CV % 1,18 1,44 3,04
Zakrut jednoducheé piize m 1583 1315 1299 1132 1266
CV koeficient CV % 3,75 3,31 3,75 1,76 2,13
1] % 9,5 8,8 8,5 9,6 9,9
cv % 11,9 11,2 10,7 12,1 12,4
SIEjnomernost | giaps mista  max, 50% USTER TESTER 3 1 0 1 0
Silnd mista +50% 4 2 0 a8 G
Nopky max. +200% & 12 3 32 14
Chiupatost H max. 2,10 2,51 3,19 2,44 2,27
sH max. 0,50 0,62 0,90 0,66 0,58

Vzhled pfize v bilém a celobarevném zboZi: bez cizich barevnych primési Vyhovuje | Vyhovuje | Vyhovuje pFif:éE;zé. pF‘;f:éE;zé.

Vzhled pfize v kogilovinach typu fil a fil a chambray: |

Bez nopkd a silnych mist rusicich vzhled. Vyhovuje Vyhovuje | Vyhovuje @ Vyhovuje Vyhovuje

Piedeni, soukani Pouze splicery. Vyhovuje Vyhovuje Vyhovuje Vyhovuje iyhovuje

Vyhovuje Vyhovuje Vyhovuje Vyhovuje Vyhovuje

Hustota navinu

maxim. 340 g/l

Soukani na
mékko

tvrdo

Tvrdost navinu 2426
cylindrické cca 800 g, Polypropylen, do 120°C, 5-5,5 cm, 6 inch, primér do 160 mm
Soukani na konicke papir, 4.20° xinch primér do 200 mm




Piiloha 4. Pfetrhovost osnovy a utku pri tkani [6]

Pietrhovost osnovy a ttku pfi tkani (z monitord stavi). DSl Picanol Optimax Dne:  12.11.2010

stav artikl asne | barevnost | paprsk. | nitf vazha | obrithy [sména|  uthane m | casbéhu [ UVntto [zastavent itek osnava
vosnovs vosnoud SR oo B i T

tis. tis.

301 | oo1so/a/1 | e raina 3000 s0 | & 213517 50 11,28 55,7 17 3 07 g 19
600 | B 378240 81 10,3 87,6 26 3 08 13 ;34

g0 | ¢ 212083 50 11,28 5,6 17 7 17 H 15

50 | D 2087 50 11,3 55,9 11 o 0 7 17

302 | o0190/4/1 | 82 reina 1705 | 9000 600 | A 382330 84 22 5 13 13 34
8 335520 6 21 7 18 10 22

c 218889 51 12 3 18 a 1

D 399520 2% 15 2 05 12 E]

303 | oo1so/a/1 | &2 reina A 3822685 24 32 11 25 1 : 28
8 402 492 57 13 & 15 2 a5

c 429031 91 H 4 1 2 a5

&0 | D 421205 52 7 2 05 2 a5

302 | 01020/002/00 reind 1715 g0 | a 353087 79 20 2 06 10 23
so | B 3323685 5 18 € 15 7 1,2

600 | ¢ 208653 53 15 2 1 g 2

600 | D 409320 23 12 & 15 H 1

305 | 00180/4/1 reina 5000 600 | A 212383 5 15 3 15 7 17
8 381479 23 18 s 2,8 5 13

c 403235 88 18 3 07 ) 2,2

D 415152 5 g 1 0,2 4 1

305 | o0150/a/1 raind A 223788 52 7 o o s ! os
] 387134 2% 1z 4 1 3 15

60 | ¢ 337520 57 15 3 15 g 2

g0 | D 217545 89 10 o 0 s 2,1

307 | 03570/001/00 | &/2 reina 161 | soco €00 | A 287037 | 120 a7 14 E 15 ¢ ag
s00 | B 311816 | 104 21 H 26 3 23

600 | ¢ 278301 92 26 o o 22 £ 79

600 | D 372100 | 124 17 1 03 JER 1}

308 | 03810/003/13 | 6/2 | nas sosebils | 1865 | s000 50 | A 208070 26 18 2 19 s a3
600 | B 360088 82 22 8 2,2 13 : 36

c 333030 5 20 3 0,8 15 ;=3

D 396850 50 23 . 1 17 a3

208 | 06260/007/11 | 52 reina 7620 A 229673 23 26 11 22 12§22
8 381569 57 17 H 21 7 128

c 218473 55 14 3 18 7 17

D 400035 50 22 1z 22 g 2

310 | 03810/030/02 | &/2 raina 1665 | 5000 s00 | & 202777 51 21 5 2,2 10 25
600 | B 395562 50 15 & 15 6 15

g0 | ¢ 217625 55 1z 4 1 4 1

50 | D 207 801 53 18 H 1,2 7 17

311 | 02740/007/20 |7,3/2|  reina 1706 | 7680 8 154768 48 24 1 06 17 11
c 372830 | 118 24 2 05 17 a5

D 335908 | 124 23 . 1 16 2

312 | 0019033772 [ &2 ] 341836 5 26 12 B 7 2
c 206414 3 11 3 07 7 17

D 337403 6 13 . 1 3 15

313 | 06200/076/13 nad 50% barva| 167,5 | 10800 A 282015 74 18 5 12 1§ 28
550 | B 352588 53 23 1 03 21 3

sso | ¢ 72321 58 20 2 05 15 a

ss0 | D 386 156 B 1z 1 03 12 fzg

315 | oasao/o01/00 | &/2 raina 2142 | 5000 530 | A 326523 | 105 H o [ 7 21
530 | B 354402 | 114 17 o [ 15 ; 42

c ss02es | 117 15 1 03 12 i 33

D 350288 | 113 23 o 0 15§ 58

316 | 00190/a/34 | &2 reina 1705 | 9000 A 392919 86 21 E 2,3 ) 23
800 | B 357310 73 35 . 11 % 73

c 395687 6 16 5 13 11 28

D 396283 2% 18 H 13 1 ;28

318 | 00670/002/15 |7 raina 7520 580 | A 332760 51 15 5 0,8 10 25
ss0 | B 387438 51 16 5 1,3 5 13

520 | ¢ 352102 23 12 2 06 a 11

580 | D 334251 51 16 3 15 e 2

312 | 10650/001/01 | 5/2 reina 160 | 10800 500 | A 371367 | 116 38 13 35 20 £ 54
600 | B 312088 58 57 32 . 106 | 16 ! 51

50 | © 380431 | 119 26 15 2,2 8 2,1

60 | D 359598 | 112 44 20 56 22 ;&1

321 | 05730/060/02 | 6/2 |nadS0sreins| 1867 | 5000 A 340810 73 23 3 18 16 ;a7
8 374178 22 23 5 1,3 18 37

g0 | ¢ 374110 21 27 5 13 18 21

&0 | D 332805 s5 20 2 1 13§33

322 | 05790/033/55 166,7 g0 | a 163 608 35 24 20 | 12,2 E] 1,8
€00 | 8 299812 &5 a7 22 7,7 21 7

60 | ¢ 328084 72 5 18 55 22 173

600 | D 376897 81 29 & 16 21 ; 56

326 | 00450/087/05 [12/1|  s0/50 7850 g0 | & 352026 | 127 57 a1 |13 | 12 : 324
50 | B 330721 | 118 36 22 66 12 38

600 | ¢ 85 26 04 18 & 75

600 | D 142 17 7 18 7 128

325 | o01%0/107/1 se0 | a 71 27 1 03 23 7
520 | B 78 E E 08 28 2

580 | ¢ 75 23 2 06 22 g8

ss0 | D 76 54,5 a0 5 1,8 32 i@

335 | 10370/001/0 reina 1786 | 7680 €00 | A 116 50,8 1z 1 03 10 ¢ 25
s00 | B 114 50,2 18 2 05 12 i34

g0 | ¢ 119 53,6 16 . 1 1 a7

g0 | D 112 5,3 1z 2 05 1 28

337 | 10370/001/0 raind 7580 530 | a 52 52,3 23 10 3 11§ o33
530 | B 88 88,2 17 s 13 9 2,8

530 | ¢ 50 50,3 14 5 15 g 25

D 53 8,2 27 1 03 21 iGa2

343 | 08180/001/01 [12/1|  reina 7200 520 | A 282304 73 72,1 25 2 o7 20 {83
520 | B 202616 &5 70 36 E 11 31 : 118

s | ¢ 338385 84 21 o o 0 58

520 | D 311335 78 28 4 13 24 Sa7

325 | 03810/008/7 celobarevna | 1665 | 5000 580 | A 372501 56 15 4 11 E] 2,4
ss0 | B 74743 55 29,8 26 . 11 17 ;a5

520 | © 373752 6 50,7 30 5 13 12 ;a3

580 | D 375247 56 50,8 23 5 13 16 i 42

567 35829764 | 8835 | 1004 87,8 | 2139 | so1 | a6 12227 34

primérna Eetnost pietrhi na 10 000 prohozd 0,16 0,34
norma na 10000 prohozd 0,05 0,50

Pilohy



Pilohy

Priloha 5. Kvalita reZnych koSilovin na vybranych sériich, stavech a valech

serie | 5tav [ il |Doddno| 1awvolba [do 10vad/100m) Hlavnivady "la volby"
[m] | [%] |chyb|chyb/io0 o 1

1
I

&

11 12 13 14 15 18 7

=
m
|
@
It

TR

116389 630 | 42,8

0.3
EEH 0 4 5 2 4 z

1550 || 518 35 i clolelwmlelelelelslelslclaleleleleclelz|eleleleleleoleleclolelc]oe
% 0 1] 1] as,2 1] 1] 0 1] 0 1] 1] [+] 1] 1] 1] [} 1] 1] o 0 1] o 1] 1] [}
] I NERE 1 1 z
I NERE 1 4

1 1 4
cleolelaolz]s|z2]oelelz]o|ls|l:e]s|lslelolelalolalelolcalo]: s

4.3




Pilohy

05510 | 311 17| sz e 1 1 1 1 z z
2z BB 6 3 1 B 2 1 1
u| &7 13 1 10
0| 83 10 7 2 1
83 chyb o [+ o 38 o 1 o 4 2 o 25 2 1 1 o 4 o 1 3 1 o o o o o o [+ o o o o
o | o |a5| o [12]| & |48 24 | 1,2 45 5|2 o [ o o | o [
o | o |40 0 fo1]| o |oa 0z |01 04 g3flot|o|oflo|lo|o|lo]|lo|lo|o]|lao]oe
chyb o 3 1 473 o 4 16 56 32 14 45 25 36 &6 o 10 11 4 54 1 14 o 4 o o 3 o 1 o 31 92
celkem 34001 [|13424| 38,4 |1005| 75 % o0 |03 |0t | 48| o |oa|1e 56|32 |21a|a5]|25|36]|66|00|20|talos 5240124000 0000|003 ]|00|01|00]31]52

«chyb/100m| 00 | 00 |00 |36 (00 |00 |01 |04 |02 (0L |03 |02 (03|05 |00 |01 |02 |00 |04 |00 |01 ]| 00|00 ]|00]|00)|00]|00]|00]|00(|02]07




Piiloha 6. Schéma vyrobniho toku v tkalcovné

Objadnavka rains piiza

Dodavka reimsa piiza

Kvantitativni kontrola

ontrola kvalite

smovani

Kwalitativni kontrola Odaslani civek do baravmy
dodavky
Piiprava rafnvch osnov Barveni piiza
Kontrola vzerkn odsting
Dodavka obarvens piizs
Kontrola dodaviy
Ulozani obarvanicheivakna skiad
Snowvani Priprava baravimich o snov

Ulozeni osnovnichvilize skans

piiza do stojann

Piilohy



T

Slichtovéni

|

Kontrola kvality ilichtovan

MNavadény

L

Ulozeni navedantch vali

|

Odstrojeni stavu

Cisténia mazani stavu

Piiprava stavu

Zalozanivalu do stavu

Vwchystam utkuna stav

Zatkanivzorkn

Kontrola zatkansho
vzorku

Thkani

|

Odvozprmhokumks klasifilkaci

preniho kusu

Piilohy



Piilohy

7

Tlkani druhsho kusn

ontrola druhaho kusi

Eontrola na stavech

Thkam
|

Klasifikace dalgich kusi

Docisfovam vad
Uskladnénikush
l

Piipravazboak expadici

|

Expadice zhofl doupmwvny




Priloha 7. Navrhy na opareni ke zlepSeni kvality osnovnich vali

Cinnost Druh vady Pri¢ina vady Prevence - doporu¢ena opatieni Vyfizuje & Termin
Soukani Pretrh pfize Spatna vihkost pfize Méfeni Automatické mérfeni Rydval
KT 03/2011
Necistota v spliceru Vizualni kontrola Cistoty Doplnit do planu ¢isténi, Haman
mazani a udrzby KT 02/2011
Necistota v Cisti¢ich Automaticka kontrola pomoci | Doplnit do planu gisténi, Haman
kapacitniho snimace mazani a udrzby KT 02/2011
Spatné nastaveni napéti | Mé&Feni Pouzivat tenzometr pfi Haman
pfize na brzdi¢kach nastavovani napéti na KT 02/2011
brzdi¢kach
Vysoky tlak vzduchu ve | Elektronicka kontrola Instalovat elektronicky Rydval
spliceru tlakovy snimac KT 01/2011
Spatné navedena pfize | Vizualni kontrola p¥i navadéni | Proskoleni obsluhy mistr pfipravny
KT 01/2011
Prasnost Vizualni kontrola Cistoty Stanovit éetnost Cisténi a | Haman
doplnit do planu gisténi, KT 02/2011
mazani a udrzby
Poskozeny brzdovy Vizualni kontrola poskozeni | Doplnit do planu gisténi, Haman
valeCek mazani a udrzby KT 02/2011
Nestejnomérnost, Nestejnomérnost napéti | Méfeni napéti a tvrdosti Zakoupeni tenzometru a Haman
tvrdost navinu pfi soukani navinu durometru a zavedeni KT 02/2011
kontroly méfenim napéti a
tvrdosti
Snovani Nespravné navijeni Spatné nastaveni délky | Vizualni kontrola pFi zadavani | Progkoleni obsluhy mistr pfipravny

(dlouha osnova) oshovy parametru pro snovani KT 01/2011
Nerovnomérnost Spatné nastaveni napéti | Vizualni kontrola (zarazek) Proskoleni obsluhy Haman
snovani a nerovnost pfize na brzdi¢kach KT 02/2011

kraja

Pohmatem
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Nespravné navedeni

Vizudlni kontrola navijeni

Proskoleni obsluhy

mistr pfipravny

pfize KT 01/2011
Pretrh pfize Spatna vihkost pfize Méreni Zakoupeni vihkoméru a Rydval
zavedeni kontroly KT 03/2011
méfenim vlhkosti
Nestejnomérné napéti Méreni Zakoupeni tenzometru a |Haman
pfi snovani zavedeni kontroly KT 02/2011
méfenim napéti
Nefunkénost, poskozeni | Vizualni kontrola (zarazek) Doplnit do planu ¢isténi, Haman
zarazek mazani a udrzby KT 02/2011
Necistota v brzdi¢kach a | Vizualni kontrola Cistoty Stanovit éetnost Cisténi a | Haman
zarazkach doplnit do planu €isténi, KT 02/2011
mazani a udrzby
Nespravné previjeni Spatna $ife valu Kontrola - méfenim Sifky valu | Doplnéni do planu kontrol | Haman
KT 02/2011
Poskozeni na boc&nici Vizualni kontrola - pohmatem | ProSkoleni obsluhy mistr pfipravny
KT 01/2011
Slichtovani | Vyskyt krouzku Ptetrh nité Vizualni kontrola vyskytu Doplnit do planu kontrol Haman
krouzku KT 02/2011
Nestejnomérnost navinu | Spatné nastaveni $ite Méfenim pfi najeti valu Doplnit do planu kontrol Haman
(nerovnost navinu kraju) |valu KT 02/2011
Poskozeni kotouc Vizualni kontrola stavu ProSkoleni obsluhy mistr pfipravny
kotoucu KT 01/2011
Nerovnost kotouct Vizualni kontrola stavu Proskoleni obsluhy mistr pfipravny
kotouct KT 01/2011
Tvrdost navinu Spatné nastaveni Pohmatem ProSkoleni obsluhy mistr pfipravny
pFitlacnych valecku KT 01/2011
Rozvlaknéni pfize Pfesuseni osnovy Vizualni kontrola - sledovani | ProSkoleni obsluhy mistr pfipravny
(nastaveni parametr(i - | parametrd na monitoru KT 01/2011

teplota suSicich bubnt /
pracovni rychlost)

teploméru
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Spatné nastavené

Vizualni kontrola - sledovani

Proskoleni obsluhy

mistr pfipravny

napéti parametrd na monitoru KT 01/2011
Spatné proslichtovani Spatna viskozita Slichty | Mé&Feni viskozity Fordovy Doplnit do planu kontrol Haman
osnhovy (vytazek kelimek KT 02/2011
osnovy) Nizka teplota susicich | M&feni digitalnim Zakoupeni digitalniho Rydval

bubnu teplomérem teploméru a zavedeni KT 03/2011

kontroly méfenim teploty
bubnu

Nizka teplota Slichtovaci

Automatické méreni

Proskoleni obsluhy

mistr pfipravny

lazné KT 01/2011
Spatny pritlak Zdimacich | Automaticka kontrola a Proskoleni obsluhy mistr pfipravny
a rovnacich valec¢ku kontrola pohmatem KT 01/2011

Spatné nastaveni déleni

Vizualni kontrola

Proskoleni obsluhy

mistr pfipravny

v expanznim hfebenu KT 01/2011

Spatné nastaveni d&leni | Vizualni kontrola Oznaceni umisténi ¢inek | obsluha

osnovy v &inkach KT 01/2011
Spatna vystupni vihkost | Nizkéa teplota susicich Mé&feni digitalnim Zakoupeni digitalniho Rydval
pfize bubni teplomérem teploméru a zavedeni KT 03/2011

kontroly méfenim teploty
bubnu

Spatné nastaveni
rychlosti navijeni

Vizualni kontrola - sledovani
parametrd na monitoru

Proskoleni obsluhy

mistr pfipravny
KT 01/2011
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