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Anotace

Bakalarska prace se zaméfuje na moznosti hodnoceni efektivity a hledani zptisobu, jak
tohoto procesu docilit. V praci jsou popséany teoretické principy zvySovani efektivity. Dédle
typy laserovych stroji, jejich charakteristiky a také ¢im se rozliSuji. Prace se zaméfuje na
definovani charakteristik a vyhod ¢i nevyhod jednotlivych skupin. V zdvéru prace vyusti
teoretické znalosti a pouZité vypocty ke zhodnoceni jednotlivych strojii a navrzeni vhodného

feSeni.

Klicova slova

zvySovani efektivity, vyroba, hodnoceni efektivity na zdklad€ jednoho kritéria, hodnoceni

efektivity na zdkladé vice kritérii, komparativni metoda hodnoceni



Annotation
Title: Efficiency Evaluation of Activity of Laser Machines in Mechanical Engineering

The Bachelor thesis is focusing on possibilities of efficiency evaluation and finding a so-
lution to aim this process. There are described theoretical principles of increasing efficiency.
Further there are types of laser machines, their characteristics and how they distinguish.
The thesis focuses also on defining characteristics and advantages or disadvantages of the
units. At the end of the thesis the theoretical knowledge and mentioned calculations result in

evaluation of the machines and suggestion of suitable solution.

Key Words

increasing efficiency, production, efficiency evaluation based on one criterion, efficiency

evaluation based on multiple criteria, comparative evaluation method
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Uvod

V kontextu otevieného trhu a v disledku silné konkuren¢niho prostfedi ve stfedni Evropé
je pro kazdou obchodni spolecnost, kterd se snazi zaujmout ¢i si udrZet na trhu prosperujici
pozici, dilezité maximalizovat efektivitu obchodni strategie. Vhodny zptisob optimalizace
této strategie je pro kaZzdou obchodni spolecnost individudlni. Mezi klicové aspekty vSak
zpravidla mizeme zatadit kvalitni produkt, jeho nacenéni, vhodnou formu marketingové
propagace a distribu¢nich kanalt. Déle sem patii efektivni motivace zaméstnanct a nastaveni
vnitropodnikovych procesi, ale také budovani vztahi s dodavateli a odbérateli. Dynamicka
reakce na ménici se pozadavky trhu je také klicova, stejné jako cileni 1 na zahrani¢ni trhy.
V neposledni fadé i schopnost ve spravny ¢as ukoncit rizikovy projekt a vyhnout se dalSim

neefektivné alokovanym ndkladim.

Yev s

Samotnd vyroba produktu je pfitom jednou z nejpodstatnéjsich oblasti podnikd, jeZ produ-
kuji hmotné statky, protoze efektivni vyroba pfindsi vychozi konkuren¢ni vyhodu, zejména

v prostiedi menSich a stfednich obchodnich spolec¢nosti.

Tato bakalafska prace se zabyva hodnocenim efektivity laserovych stroji, které jsou do-
stupné na trhu, pro konkrétni obchodni spolecnost. Po vysledcich zkoumani jsou spole¢nosti
navrzena doporuceni vychazejici z teoretickych vychodisek a priizkumu laserovych stroji,
vhodnych k pouZiti pfi vyrobé v daném podniku. Jedna se tedy o zhodnoceni nékolika vy-
robnich jednotek se snahou o nalezeni nejschiidnéjsiho feSeni pro piipadnou budouci koupi
podnikem. V piipadé, Ze se podnik rozhodne, Ze stroj nebo stroje koupi, bude se 1épe ori-
entovat mezi nabidkou vyrobnich jednotek na trhu a pomiiZze mu tato prace i pfi samotném
konecném vybeéru. Tyto stroje by poté mély prispet k optimalizaci vyrobniho procesu, a tedy

zvySeni efektivity, stejné jako poskytnuti lepsi konkuren¢ni vyhody na relevantnim trhu.

Téma jsem si zvolila z diivodu, Ze zakdzkova vyroba pomoci laserovych piistrojt je techno-
logicky atraktivni oblasti a efektivita vyroby je podminkou tspéchu u podniki vSech velikosti,
af jsou jiZ na trhu zavedeny ¢i piisobit teprve zacinaji. Neefektivni vyroba naopak vede k nad-
mérnym nakladiim a absence vyrobni optimalizace miize vydustit i v ipadek podniku. Jde

tedy o aktudlni téma vyuzitelné v ekonomickém fizeni Sirokého spektra podnikd.

Bakaldrskd prace je systematicky clenéna do kapitol a podkapitol. Po tvodu je blize
rozebran teoreticky ramec fizeni podniku a optimalizace efektivity. Néasleduje predstaveni
obchodn{ spole¢nosti, provedeni prizkumu laserovych stroji na trhu, komparace jednotlivych

vyrobnich stroji a v zavéru navrZeni vhodné strategie pro jejich nakup.



Kapitola 1

Rizeni podniku

Rizeni podniku spo&ivé ve spolupréci tif zakladnich manaZerskych oblasti. Jsou to finance,
marketing a vyroba. Déle zde nalezneme fadu dalSich oddéleni, jejichZ celkovéd spoluprace
je nezbytnd pro dosaZeni prosperity podniku napf. ucetnictvi, technicka pfiprava vyroby,
personalistika. Jedin€ tcelné propojeni vSech oblasti vede k dosazeni spole¢ného zaméru a

napliiovani stanovenych cil.

1.1 Management vyroby

Rizeni vyroby piedstavuje aplikaci obecnych zdsad a ndstroji managementu na oblast vyroby.
Z tohoto dlivodu md management vyroby vztah k fad¢ dal$ich ekonomicko-manazerskych i

humanitnich disciplin.

Management vyroby predstavuje dva komplexy dkolu:

e odborné funkce,

e persondlni funkce.

Odborné funkce zajistuji plnéni vécnych dkold, k cemuz je zapotiebi spravnych rozhodnuti
k plnéni dkoll feSicich dany problém a zajiSténi implementace provedenych rozhodnuti.
Konkrétné se jedna o analyzu problému, stanoveni a prosazovani cilti, volbu a planovani
ptislusnych opatfeni, zajiSténd realizace opatfeni, kontrolu a ndsledné analyzu zjiSténych

problémii, revize cill atd.

Persondlni funkce zajistujici plnéni podstaty managementu, to je ziskavani pracovnikti pro
plnéni danych cild, jejich rozvoj a zvySovani jejich odpovédnosti. Jde o pfipravu a dalsi
vzdélavani pracovnikili, motivaci pracovniki, vlastni rozmisténi pracovnikil v rdmci procesu.
[10]

Vyrobni manaZer ma odpovédnost za produkci vyrobki a sluZeb uréenych k prodeji. Jeho

cilem jiz neni splnéni vyrobniho planu, nybrz zvySovani produktivity a to pfedevSim identi-

_5_



Kapitola 1. Rizeni podniku 6

fikaci a eliminaci ztrty ve vyrobnim procesu, coZ je hlavnim znakem dneSnich modernich

vyrobnich systémtl.

1.2 Hierarchie managementu vyroby

Ukoly managementu vyroby jsou velmi komplexni a rozsahlé a musi byt proto feSeny fadou

funk¢nich zaméteni. Hierarchické feSeni se projevuje v:

e Clenéni planovaciho systému do dil¢ich subsystému v ramci vertikdln{ struktury fizeni,
kterd predpokladd nepfetrzitou vzdjemnou komunikaci mezi nadfizenymi a podfize-

nymi stupni,

e pravu nadfizenych stupiii poskytovat v rdmci svych rozhodnuti zdkladni ukazatele

mantinelti rozhodovaciho prostoru podiizenym stupiiim,

Vv .

e zavislosti tspéchu vyssich stuptii na splnéni tkold na niz$im stupni.

Uvedeny proces je zajisfovan nasledujicimi principy:

princip dekompozice — pfedstavujici rozdéleni rozhodovacich uloh,

princip koordinace — umoziujici integraci dil¢ich feSeni na jednotlivych stupnich do

celkového reSent,

e princip agregace — smysluplné shrnuti dat a jednotlivych proménnych zdvaznych pro

rozhodovani,

princip stupniovité redukce nejistoty.



Kapitola 1. Rizeni podniku 7

Ukazatele jednotlivych fidicich a pldnovacich drovni jsou zndzornény na ndsledujicim

obrazku.

STRATEGICKE RiZENi VYROBY

Koncepce vyrobku
Koncepce zdrojt
(Hledani konkuren¢ni

Ekonomické a socialni diisledky vyrobni
strategie
(napriklad vedouci pozice v nakladech)

vyhody)
TAKTICKE RIZENI VYROBY

Vyrobni program Ekonomické a socialni disledky taktiky
Kapacity strojni i lidské (napriklad existence tizkych mist)
(Obsah kompetence)

A 4

OPERATIVNI RIZEN{

Vyrabéné mnoZzstvi Vyuziti kapacit
Nakup Stavy zasob
Terminy Dodaci pohotovost

A 4

HMOTNY TOK

Obrdzek 1.1: Ridici veliciny Fizeni vyroby
Zdroj: Vlastni zpracovdni dle (Tomek, Vdvrovd, 2009, s. 57)

1.3 Vyrobni management

Vyrobni systém vytvéii a ddle vyrobni systém zajiStuje potfebnymi Ciniteli a ¥idi s pouzitim
vSech ndstroji managementu. Zakladni tkoly vyrobniho managementu, tedy i fize manaZer-

ského procesu jsou:

e stanovovani ciluy,

e prosazovani cili.

Stanovovani cild se realizuje predev§im planovaci ¢innosti, a to faze analyzy, hodnoceni a
rozhodnuti. Prosazovani cilt se realizuje vlastnimi metodami fizeni, a to jako faze realizace,

kontroly a zaji$téni dalSiho vyvoje. [10]
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V podstaté se jednd o plnéni obecnych zdsad managementu plynoucich z jeho podstaty.
Kdy management chdpeme jako cilové orientované fizeni, tzn. koordinaci vSech ucastnika

fizeného procesu ke splnéni daného cile. Tento cil musi byt formulovén tak, aby odpovidal:
[10]

e hierarchickému stupni hladiny (vrcholovy management, stfedni management a nejnizsi

management),
e profesnimu zaméfeni daného okruhu podnikové ¢innosti,

e Casovému horizontu plnéni ukolt podle piislusnosti k dané hierarchii fizeni a k charak-

teru ¢innosti od dispozi¢nich po vykonévaci.

Ukolem managementu vyroby je cilové orientované planovani a fizeni vyroby. Proces, ktery
je objektem managementu vyroby, je jako kazdy jiny fizeny proces zaloZen na soustfedéni ke
spole¢nému cili. Prostfedkem k vytvéreni a dosazeni téchto cilu je planovani, které je hlavnim
ndstrojem managementu vyroby. Management musi neustdle vyrobni systém pfizpisobovat
redlnym poZadavkiim a situaci. Rizenf nelze chdpat jen jako prosazovani vile, ale i feSeni

vSech problému, které se v priibéhu piipravy a realizace procesu vyskytnou. [10]

Co je tedy strategické planovani? Drucker jej vymezuje negativné, dle n&j jej nemizZeme

vymezit jako: [2]

e skupinu technik ¢i trikli, ackoli se urcité techniky v jeho procesu uzivaji (ma blize

analytickému mysSleni),

e aplikace védeckych metod ve sféfe obchodu (jde spiSe o myslenku a predstavu, ktera

se promySslené aplikuje s ohledem na vysledky piredchozi analyzy),

e predpovidéni ¢i dokonce vésténi (v rdmci néj nejde o odhadovani budoucnosti, takovy

pokus pouze strategicky plan diskredituje).

Drucker déle uvadi, Ze jde o proces vybéru vhodnych rizik (nikoli eliminaci rizik obecné),
jehoz uspésny vysledek je vylepSeni obchodni vykonnosti ¢i podnikatelského modelu. Pozi-
tivné definuje strategické planovani jako souvisly proces rozhodnuti, jeZ systematicky organi-
zuje fizeni rizik na zdkladé maximalnich moznych znalosti, obsahujici také méfeni vysledkt

v porovndni s o¢ekdvanim na zdklad€ ucelené zpétné vazby.



Kapitola 2

Vyrobni ¢innost

Vyrobni ¢innosti podniku oznacujeme preménu vyrobnich faktort (vstupti) ve vyrobky a slu-
zby (vystupy). Podle tradi¢nich ekonomickych teorii se vyroba uskuteciiuje spojenim tiech
vyrobnich faktort: prace, ptida a kapital. Pivodnimi vyrobnimi faktory jsou prace a ptda,
faktorem odvozenym je kapitdl. Pojmem kapitdl se rozumi fyzicky (stroje, nastroje, budovy,
materidl apod.), nikoli penéZni kapitdl. Z hlediska podnikové ekonomiky je toto ¢lenéni vy-
robnich faktori modifikovano a vice konkretizovano. Clenéni podnikovych vyrobnich faktort
dle Vochozky: [12]

dispozitivni price (fidici),

vykonnd prace,

dlouhodoby majetek,

material.

Dispozitivni faktor, to je fidici prace hraje kliCovou roli vyrobniho procesu. Jeho ikolem je
zajistit optimalni kombinaci vSech ostatnich vyrobnich faktorti, jeho absenci by nebylo mozné
ostatni faktory dspé$né a hospodarné vyuzivat. K tomu musi stanovit jednotné podnikové
fizeni cile podniku a zptisoby jejich dosazeni. Management zastava fadu ¢innosti od planovant,
vytvareni organizace, rozdélovani ukold, béZného rozhodovani, koordinace az po kontrolu

plnéni cilt a dil¢ich dkold.

Druhym vyznamnym podnikovym faktorem je vykonna préce, jednd se o ticelné vynakla-
déani energie a dusevnich schopnosti pracovni silou pii vyrob¢ statkli. Cenou prace jsou mzdy

a dalsi persondlni ndklady.

Hmotnym investi¢nim majetkem chdpeme soubor vécnych prostfedki, které nejsou spotie-
bovany v jednom vyrobnim cyklu. RozliSujeme u nich technickou a ekonomickou Zivotnost.
Technicka Zivotnost je ddna jejich zpisobilosti plnit vyrobni dcel, produkovat technicky neza-
vadné statky, ekonomicka Zivotnost je ddna jejich schopnosti zajistit potifebnou hospodarnost,
vyrabét statky s ndklady, které jsou schopny konkurence. Vyjadfovanim postupného snizovani

jejich hodnoty jsou odpisy.
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Dals$im elementdrnim vyrobnim faktorem je materidl. Radime k nému suroviny, zdkladni,

provozni a pomocné materidly, obaly apod. Do této skupiny pocitdme i energii.

V zavislosti na kombinaci vyrobnich faktort muzZeme rozlisit podniky: [5]

o [nvesticné (kapitdlové) ndrocné — odpisy prfedstavuji v jejich ndkladech vyznamny

podil, napt. elektrarenstvi a t€Zebni primysl

e Pracovné ndrocné — mzdové ndklady predstavuji vyznamny podil na celkovych nékla-

dech, napft. polygraficky ¢i opticky prumysl

e Materidlové ndrocné - v ndkladech dominuji ndklady na spotfebu materidlu, napf.
potravinafsky ¢i chemicky pramysl, vyroby s vysokym podilem ndkladi na energii

nazyvame energeticky naro¢né, napft. sklarsky primysl

Vysledkem vyroby jsou hmotné vyrobky nebo sluzby, které prosly procesem transformace

ve vyrobé. V uzsim pojeti se vyrobou rozumi zpracovani surovin a materidlii do findlnich

-----

financovani, spravu nebo audit. Pfidand hodnota je termin popisujici rozdil mezi néklady

porizenych vstupti a hodnotou transformovanych vystupt.

Samotnou vyrobu ve vyrobnim procesu ¢lenime na: [5]

e Hlavni vyroba — jeji vyrobky tvoii hlavni népli podniku,
e Vedlejsi vyroba — vyroba polotovarti, ndhradnich dild a podobné,

e Doplitkovd vyroba — vyuZiti a zpracovani odpadu hlavni a vedlejsi vyroby.

2.1 Efektivita vyrobni ¢innosti

Dle Urbana rozliSujeme dva druhy efektivity a to alokac¢ni a technickou: [13]

Alokac¢ni efektivita - spo¢ivd v tom, jakou produkci a v jakém rozsahu podnik vyrabi
a jakou kombinaci zdroji k této vyrobé pouzivd. Alokacni efektivita je vztazena k trZznim

cenam, vCetné ndkladi na jednotlivé vyrobni faktory.
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Technicka efektivita — zavisi pfedevs§im na technické drovni vyroby a zplisobu jejiho fizeni.
Jeji nizk4 droven zpravidla souvisi s uzZivanim zastaralych technologii nebo nedostate¢nym
vyuzitim lidského kapitdlu. Je Castd tam, kde se podnik nenachdzi pod tlakem soutéZnich

mechanismd.



Kapitola 3

Metody hodnoceni efektivnosti

V odborné literatuie se pojmu efektivnost a metoddm hodnoceni efektivnosti vénuje napf.
Gaster, Squires (2003) [3], Haladsek, Pilny, Tomanek (2002) [4], Tetfevova a kol.(2009) [9],
Voldanovd, Honus (2005) [13] a dalsi. Jednotlivi autofi se nize uvedenym tématim vénuji
samostatné ¢i ve skupiniach. Pro potieby predloZzené zaveérecné prace jsme si tyto metody

rozdélili do tfech zdkladnich skupin:

e metody hodnoceni efektivnosti na zaklad€ jednoho kritéria,
e metody hodnoceni efektivnosti na zdkladé€ vice kritérii,

e vybrané komparativni a manaZerské metody hodnoceni efektivnosti.

V rdmci jednotlivych skupin jsme identifikovali jednotlivé metody, které jsou v kratkosti
1 popsané. Nejvétsi pozornost je vénovand metodé TOPSIS, kterd patii ke druhé z vySe

uvedenych skupin a kterou jsme si vybrali jako hlavni metodu analytické ¢ésti zavérecné

préce.

3.1 Metody hodnoceni efektivnosti na zakladé jednoho kritéria

Jak uZ samotny nizev napovidd, metody v ni uvedené jsou postavené na hodnoceni jednoho
vybraného ukazatele, podle kterého je objekt analyzy hodnoceny. Pravé toto je divod, proé¢
tyto metody jsou povaZzované za metody lehko realizovatelné. Zaroven je vSak hodnoceni
postavené na jednom ukazateli i nejvice zkreslené. Mezi metody hodnoceni efektivity na

zédkladé jednoho kritéria zarazujeme:

e financ¢ni ukazatele (index ndvratnosti, metoda rentability, metoda Pay Back a jiné),

12—



Kapitola 3. Metody hodnocent efektivnosti 13

e metody ,,input-output*:

— analyza minimalizace ndkladti (Cost Minimizing Analysis - CMA),
— analyza ndkladi a piinost (Cost-Benefit Analysis - CBA),
— analyza efektivnosti nakladt (Cost-Effectiveness Analysis - CEA),

— analyza ndkladi a uZitku (Cost-Ulttility Analysis - CUA).

Prvni skupinu, finan¢ni ukazatele, je mozné dale rozdélit na ukazatele dynamické a statické

podle zohlednéni ¢asového hlediska pfi samotném vypoctu.

Druha skupina ptedstavujici metody ,.input-output™ je charakteristickd méfenim nakladd v
penéZnich jednotkédch. Rozdil v jednotlivych metodach predstavuje méteni vystupu, které je

pfi jednotlivych metodach nésledujici:

3.2 Metody hodnoceni efektivnosti na zakladé vice Kritérii

Zatimco v praxi je hodnoceni na zdklad¢ jednoho kritéria ¢asto nedostatecné, druhd skupina
metod, které vénujeme pozornost, jsou metody, které berou v ivahu soucasné vice ukazateli.
Zapracovanim vice ukazatelli se vypocet téchto metod stdva komplikovanéjS$im, zdroven vSak
vysledky maji vySsi vypovidaci schopnost a 1épe projevuji efektivitu v praxi. Mezi tyto

metody patii:

e stupnice a Skaly,
e metody stanoveni vah (metoda potadi, Fullerova metoda a jiné),

— Zdakladem metody poradi jsou informace ordindlniho charakteru. Jednotlivym
ukazatelem je pfifazend bodovd hodnota na zdkladé jejich preferenci subjektu
hodnoceni. Fullerova metoda je zaloZena na bodovém hodnoceni kazdé dvojice

ukazatelli, pfiCemZ ziskany pocet bodi piedstavuje vdhu daného ukazatele.
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Obrdzek 3.1: Princip Fullerovy metody

Zdroj: Vlastni zpracovdni

e metody zaloZené na parcidlnim hodnoceni variant (WSA., metoda bazické varianty),

— Metoda vdazeného souctu (WSA) se pouZiva predevsim v pifipadech, kdyZz jsou k
dispozici kvantitativni ukazatele. Tato metoda zaroven pracuje s pfedpokladem,
Ze mezi vysledkem a ukazateli je linearni zavislost, to je s riistem ukazatele roste
i vysledek dané varianty a naopak s jeho poklesem klesa i vysledek. Metoda
bazické varianty je zaloZend na stanoveni nejlepSich, respektive poZadovanych

hodnot, které slouzi pro dalsi vypocet uzitkové funkce kazdé varianty.

e metody zaloZené na parovém porovndvani variant (Lexikografickd metoda, AHP,
TOPSIS)

vvvvv

kud jsou si dvé varianty v daném ukazateli rovnocenné, zohlediiuje se druha, re-
spektive dalsi ukazatel podle stanoveného potadi. Metoda AHP pracuje se vSemi
prvky, pricemz sleduje 1 vazby mezi jednotlivymi ukazateli. Metoda TOPSIS je

vybrana jako hlavni metoda analytické ¢asti a je popsand samostatné.
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3.2.1 Metoda TOPSIS (Technique for Order Preference by Similarity
to Ideal Solution)

Podle Milani, Shanian, El-Lahham (2008) [6] je zdkladnim vychodiskem metody TOPSIS
predpoklad, Ze nejlepsi varianta by méla mit nejkrat$i vzdalenost od idedlniho feSeni a
zaroven ma byt co nejdéle od toho nejhorsiho feSeni. Shih, Shyur, Lee (2007) [8] poukazuji
na vyhody této metody, kterd umoziiuje subjektu rozhodovéni fesit a analyzovat problém,
porovndvat varianty a na zakladé zvolenych ukazateli stanovit jejich vysledné poradi. Pro
stanoveni nejlépe hodnocené varianty je potfebné identifikovat takzvany PIS (Positive Ideal
Solution) a NIS (Negative Ideal Solution). Opricovic, Tzeng (2004) [7] PIS charakterizuje
jako variantu, kterd maximalizuje vynosové ukazatele a zdrovenn minimalizuje ndkladové
ukazatele. NIS je mozné charakterizovat pfesné naopak, to je NIS maximalizuje ndkladové

ukazatele a minimalizuje ukazatele vynosové.

sz vz

Pro vypocet metody TOPSIS v analytické Casti je pouZzit Bhutia, Phipon (2012) [1], ktefi
postupuji nasledovné:

e Konstrukce rozhodovaci matice

X, X, X, X,
4 x, X, Xpjee Xy
4, x, xy, Xojeee Xop
D — : . . .
A4 x; x, Xy X,
A, x, X, X, X,

e Konstrukce vazené rozhodovaci matice
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e Identifikace PIS a NIS varianty

jeJ)
jeJ)

A* =max(v,|j € J),minv,

A" = min(vl.j|j € J), maxv,

e Vypocet vzdalenosti od PIS varianty

k
* 2
S = E (v, —v;®)
=

e Vypocet vzdalenosti od NIS varianty

k
ST = Z(VU —vj_)2

J=1

e Vypocet relativni vzdalenosti od PIS varianty
Sl'_
Ci = _
S, +S,

Na zdklad¢ vySe uvedeného postupu je za nejlépe hodnocenou variantu vybrany piistroj
s nejvyssi hodnotou relativni vzdalenosti k PIS varianté, to je, Ze tato varianta zaroven

predstavuje volbu s nejvyssi mirou efektivnosti na zakladé stanovenych parametri.

3.3 Vybrané komparativni a manazerské metody hodnoceni
efektivity

Komparativni metody predstavuji zdklad manaZerskych metod. Tato skupina metod je za-

loZena na izemnim nebo instituciondlnim porovnani. K témto metodam patii:

e komparace v ¢ase (na drovni statu, regionu nebo kraje),



Kapitola 3. Metody hodnocent efektivnosti 17

e komparace v prostoru (na drovni statu, regionu nebo kraje).

ManaZerské metody jsou v praxi vyuZivény jiz déle a slouZi ke zvySovani kvality fizeni a

zvySeni efektivity vyuZiti finan¢nich prostfedkii. Mezi tyto metody patii napiiklad:

Benchmarking,

Benchlearnig,

Balanced scorecard (metoda BSC),

SWOT analyza.

Piinosem benchmarkingu je moznost porovnéni nejlepSich variant mezi sebou. Jako al-
ternativu k benchmarkingu je mozZné pouZzit benchlearning, jehoz zdkladem je uceni se od
ostatnich. Vyhodou metody BSC je predevSim jasnd strategie ¢i rovnovdha mezi finanénimi

a nefinan¢nimi ukazateli. SWOT analyza slouZi pro kritické zhodnoceni soucasného stavu.



Kapitola 4

Metodologie

V nésledujici kapitole je definovany hlavni cil zavérecné price. Identifikovany podnik, pro

jehoZ potieby je zpracovana analyticka ¢ast a identifikovany soubor ukazateld, které jsou

pouZzity ve vypoctech a vybrané matematicko-statistické metody.

Hlavnim cilem predloZené zavérecné prace je pomoci vybrané metody hodnoceni efektiv-

nosti vybrat vhodny laser pro potieby analyzovaného subjektu.

Pro zabezpeceni hlavniho cile byl realizovany teoreticky prehled metod hodnoceni, v rdmci

kterého byla za hlavni metodu vybrana metoda TOPSIS (popsand v piedchézejici kapitole).

PLEXIPLAST s.r.o.

Spolec¢nost PLEXIPLAST s.r.o. (ddle jen Plexiplast”) se zabyva vyrobou produktd z ple-
xiskla, polykarbondtu a dalSich plastickych hmot pro priimysl, strojirenstvi, stavebnictvi, ale
také pro mensi trhy, to je domdcnosti a reklamni predméty.

Spole¢nost vznikla v roce 2014 a mimo ¢esky trh ptisobi také v Némecku a na Slovensku.
Za kli¢ovou vyhodu se povaZuje cenova konkurenceschopnost vyrobki Plexiplastu. Jsou vy-
sledkem mimo jiné i technologickych inovaci a moderniho pfistupu k jednotlivym zakazkdm.
el

4 Papirenské 180/1, Praha 6, 160 00

@ Otevirad doba: PO - PA 08:00 - 16:30
2 Podiveite se na né3 novy produkt:

R e T )

[PLE)QPLAST

§
3 PROPAGACNI B
: APISY A 3D
R
NAPISY PLEXISKLOVE
- PLEXISKLOVE KASICKY
Zakazkové vyroba z plexiskla a polykarbonéatu PLEXSKLOVE PRREZY
PLEXISKLOVE KRYTY
. - . . . . i PLEXISKLOVA SVETLA
*Zabjvéme se vjrobou kvalitnich produkti z plexiskla a polykarbonétu a dalsich plastickjch hmot, kter naidou uplatnéni v
im pramysly, stroj i, bnictvi, medicing, jakoz i v doméacnostech a kanceléfskych prostorach. Viyrabime predméty PLASTOVE STOLKY
kazdodenni potfeby, i uniktni designové dopliiky dle vlastni specifikace zkaznika. Jsme autory Fady inovativnich postupl a LOSOVAC] ZARIZENI
originlnich technickjch feSeni v oblasti Gpravy a zpracovéni plexiskla a polykarbontu. Potfebami nalich Klientd se vidy -
dislednd zabjvame, ke kaZdé zakazce phistupuieme idividudlng. V pfipadé potfeby Vam rédi poradime s vaiim projektem, VRN
pripadné doporugime technologicky vhodné Feseni. " PLASTOVE POL ST ——

Obrdzek 4.1: Webovd strdnka analyzovaného subjektu
Zdroj: Webové stranky podniku Plexiplast www.plexiplast.cz

_18—
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Mezi zékladni ddaje o spole¢nosti zafazujeme mimo jiné i1 identifikacni ddaje, predmét
podnikani ¢i zdkladni kapitdl (tabulka 4.1).

Tabulka 4.1: Identifikacni tidaje analyzovaného subjektu

PLEXIPLAST s.r.o.

ICO 025 22 934

Spisové znacka C 220460 vedena u Méstského soudu v Praze

Den vzniku a zapisu 9.ledna 2014

Sidlo K Horoméficum 1183/45, Suchdol, 165 00 Praha 6
Z4kladn{ kapital 200 000 K¢

Zdroj: http://rejstrik.penize.cz/02522934-plexiplast-s-r-o

4.1 Metodika

V ramci hodnoceni efektivnosti jsou pomoci metody TOPSIS hodnocené 4 skupiny lasert,
které se aktudln¢ ve spolec¢nosti vyuZivaji a na zdkladé vysledku je doporuceny laser (hod-

noceny jako nejlepsi) pro pfipadné zakoupeni. Analyzované skupiny laserti jsou nasledovné:

e znackovaci lasery,

CO2 lasery,

CNC lasery,

vldknové lasery.

V ramci jednotlivych vySe uvedenych skupin byly brany v potaz nékolikeré ukazatele,
které jsou pro kazdou skupinu laserd jedinecné (vzhledem k technickym parametriim i jejich
dostupnosti). Z celkového poctu 66 zvazovanych ukazatelli byly vyfazeny ty, které nebyly
dostupné ke vSem zvazovanym pfistrojum v jednotlivych skupinach. Napiiklad maximalni
Sitka materidlu, ohniskovd vzdalenost ¢i rozméry pracovniho stolu a také ukazatele dichoto-
mického charakteru (napt. funkce Autofocus, elektronicky stiil anebo zpracovani barevnych
kovii). Soubor sledovanych ukazateld pro jednotlivé analyzované skupiny je po této redukci

ndsledovny, pficemz obsahuje vyluc¢né ¢iselné ukazatele:
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Tabulka 4.2: Struktura ukazatelii pro potreby metody TOPSIS

ZnacKkovaci lasery CO2 lasery CNC lasery Vlaknové lasery
Cenovy ukazatel
cena bez DPH cena bez DPH cena bez DPH cena bez DPH
(v tis. K<) (v tis. K<) (K¢) (v tis. K¢)
Rozmérové ukazatele
hmotnost (kg) hmotnost (t) hmotnost (t)
rozmér A (cm) rozmér A (cm) rozmér A (cm)
rozmér B (cm) rozmér B (cm) rozmér B (cm)
rozmér C (cm) E{EEEZHAI (cm) rozmér C (cm)
pracovni pracovni pracovni
plocha A (cm) plocha B (cm) plocha A (cm)
pracovni rozmér C (cm) pracovni
plocha B (cm) plocha B (cm)
Vykonnostni
ukazatele
opakovana
vykon (W) vykon (W) zdvih osy Z (mm) piesnost
X/Y (mm)
opakovana fesnost max.
piesnost i /Y (mm) vykon (W) rychlost pohybu
X/Y (mm) (cm/min)
rychlost fezu max. max.
MIN (cm/s) otacky (rpm) akcelerace (G)
2dvih piesnost
PS MAX (cm) X/Y (mm)
vykon (kW)

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Jak bylo vyse uvedeno, jednotlivé skupiny laserti disponuji vlastnim souborem ukazateld,

na zdkladé kterych jsou vSechny lasery v dané skupiné hodnoceny (tabulka 4.2). Ukazatelé

jsou zaroven rozdéleny do tfech skupin (cenovy ukazatel, rozmérové ukazatele, vykonnostni

ukazatele).
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Pomoci téchto ukazateli a metody TOPSIS je analyza realizovana:

e varianta A - za predpokladu rovnocennosti jednotlivych ukazateldi, to je vahy ukazatelt

v jednotlivych skupinach jsou nédsledovné:

Tabulka 4.3: Viha rovnocennych skupin pro 1 ukazatele

skupina

vaha 1 ukazatele

Znackovaci lasery

0, 1111111111

CO2 lasery 0,0909090909
CNC lasery 0,25
Vldknové lasery 0,0833333333

Zdroj: Vlastni zpracovdni

e varianta B - za pfedpokladu ceny (cenovy ukazatelé), v praxi pouzivaného nejdtlezi-

téjstho ukazatele, to je vahy ukazateld v jednotlivych skupinach jsou nasledovné.

Tabulka 4.4: Vihy rovnocennych ukazateli

skupina cenového ukazatele vaha ostatnich ukazatela
Znackovaci lasery 0,5 0,0625

CO2 lasery 0,5 0,05

CNC lasery 0,5 0,1666666666

Vldknové lasery 0,5 0,0454545454

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Cilem rozdilnych vah pro potieby vypoctu metody TOPSIS je identifikovat ptipadné rozdily

vyplyvajici z piilisné dualezitosti ceny jako ukazatele, kterému se v praxi prikladd nejvyssi

véaha.

Vyse uvedend analyza je realizovana na celkovém poctu 94 lasert, jejichZ rozdéleni do 4

zpracovanych skupin zachytava nésledujici tabulka.

Efektivnost vybéru je dand vysledkem metody TOPSIS, to je za nejlépe hodnoceny piistroj

je v kazdé skupiné povazovany ten, ktery dosadhl maximalni hodnotu relativni vzdalenosti k

PIS variant€ (c;).
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Tabulka 4.5: Struktura jednotlivych skupin laseri

skupina pocet laseru
Znackovaci lasery 33
CO2 lasery 20
CNC lasery 13
Vldknové lasery 28
SPOLU 94

Zdroj: Vlastni zpracovdni

4.2 Matematicko-statistické metody
Mezi vybrané matematicko-statistické metody pouZité v zavérecné praci patii:
e vybrané momentové charakteristiky (priimér, median, modus, varia¢ni rozpéti, sméro-

datnd odchylka, ...),

e Kendalliv potradovy korelacni koeficient - pro identifikaci linedrni souvislosti mezi

vysledkem metody TOPSIS a jednotlivymi vstupnimi ukazateli,

n.—ngy
r

£ nx(n—1)/2

e Wilcoxontv test - pro identifikaci rozdilt ve vysledcich metody TOPSIS pouZitim dvou
ruznych vah sledovanych ukazatelli (tabulka 4.3 a 4.4).

mx(m+1)
2

nx(n+1)

U =mxn+ >

—T,Uy=mxn+ -1

Jednotlivé analyzy a statistické vypocty jsou zpracovany v MS Excel a Statgraphics.

4.3 Analyticka cast

s vz

Analyticka ¢ast predlozené zdvére¢né prace se skldda z individudlniho hodnoceni 4 skupin

lasert, které jsou hodnocené pomoci metody TOPSIS ve dvou variantach. Ziskané vysledky
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jsou popsané pomoci vybranych momentovych charakteristik, graficky zndzornéné a statis-

Vv,

ticky porovnané (blizsi specifikace v metodologii).

Vstupni udaje, které byly pro potfeby niZe zrealizovanych analyz, jsou obsahem pfiloh E,
F, G, H.

4.4 Hodnoceni pristrojua ve skupiné znackovacich laseru

Ve skupiné znackovacich laserti je hodnoceno celkem 33 piistrojt, které jsou hodnocené
na zdkladé 9 ukazateld, z nichz je 1 cenovy, 6 rozmérovych a 2 vykonnostni (tabulka 4.2).

Zakladni charakteristiky jednotlivych ukazatelti zobrazuje tabulka 4.6.

Tabulka 4.6: Vybrané momentové charakteristiky — znackovaci lasery

U1l U2 U3 U4 UsS U6 U7 U8 U9

X 463,78 70,91 343,39 150,91 147,27 17,24 17,242 35,76 0,05

X 4259 80 134 95 145 11 11 30 0,05
Sy 156,80 21,99 364,82 108,72 39,20 8,25 8,25 25,86 0,01
(ZZ) 33,81 31,01 106,24 72,05 26,62 47,85 47,85 72,33 20,37
min 202,9 0 65 30 60 10 10 10 0,01
max 839,9 85 850 300 190 30 30 100 0,05
R 637 85 785 270 130 20 20 90 0,04

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Na zéklad€ pouziti vySe uvedenych ukazatell je ve varianté A nejlépe hodnocenym pfistro-
jem RC-ML10RC-100RA (c¢; =0,656477), jehoz vyhodou jsou malé rozméry, pfiznivd cena a
vysoky vykon. Ve druhé varianté je nejlepsi volbou piistroj RC-MP20S-100 (¢; = 0,781660),
v jehoZ prospéch hovoii predevs$im jeho cena, kterd je o téméf 50 % nizsi nez je cena nejlépe

hodnoceného pfistroje ve varianté A.
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Tabulka 4.7: Vysledky metody TOPSIS, vybrané pristroje - znackovaci lasery

HODNOCENI VARIANTA A VARIANTA B

laser Ci laser Cj

RC-MLI10RC-100RA | 0,656477 | RC-MP20S-100 | 0,781660
nejlépe SZG-MCO2-100 | 0,613459 RC-HFP-M20 0,775647

RC-HFP-M20 0,595584 RC-HFP-M10 0,773346
SZG-MFP20WL-200 | 0,267430 | SZG-MCO02-100 | 0,235617
nejhiie SZG-MFP30WL-300 | 0,211374 | SZG-MCO02-100-200 | 0,215647
SZG-MFP20WL-300 | 0,196559 | SZG-MCO02-100-300 | 0,205774

Zdroj: Vlastni zpracovdni

V tabulce 4.7 a v obrazku 4.2 miZeme vidét, Ze zménou vah jednotlivych ukazatelt dochdz{
ke zméné celkové struktury vysledki metody TOPSIS. Zvysuji se stfedni hodnoty (median,
prumér), zarovenl se zvysuji i rozdily v hodnoceni jednotlivych pfistrojii vyjadiené vyssi

smérodatnou odchylkou, variaénim koeficientem a také samotnym varia¢nim rozpétim.

08
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0,2

VARIANTA A VARIANTA B

Obrdzek 4.2: Porovndni vysledkit metody TOPSIS - znackovaci lasery (c;)
Zdroj: Vlastni zpracovdni

Parové porovnani struktury dosazenych vysledkd zachycuje obrazek 4.3, kterym se potvr-
dily rozdily ve vysledcich. Tyto jsou zptisobené zménou vah, to je diraz je kladen na cenovou
hladinu pfistroji. V priméru se relativni vzdalenost zvysila 0 0,103 a vyrazné zmény miZzeme
sledovat i v poradi, kdy napft. ptistroj RC-MP20S-100 si diky své nizké cené 202,9 tis. K&

polepsil o 21 mist v celkovém hodnoceni.
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Obrdzek 4.3: Struktura vysledkii metody TOPSIS - znackovaci lasery (%)
Zdroj: Vlastni zpracovdni

Wilcoxontv test potvrdil statisticky vyznamné rozdily mezi vysledky metody TOPSIS ve
varianté A a varianté B (W =797, p=0,01), to je dliraz na cenu pfistroje statisticky vyznamné

ovlivnil celkové vysledky hodnoceni.

4.5 Hodnoceni pristrojua ve skupiné CO2 laseru

Ve druhé skupiné CO2 lasert je hodnoceno celkem 20 pfistroju. Tyto lasery jsou hodnoceny
na zakladé 11 ukazateld, z nichz je 1 cenovy, 6 rozmérovych a 4 vykonnostni (tabulka 4.2).

Vybrané momentové charakteristiky téchto ukazateld jsou obsahem tabulky 4.8.



Kapitola 4. Metodologie 26

Tabulka 4.8: Vybrané momentové charakteristiky - CO2 lasery

U1 U2 U3 U4 Us U6 U7 U8 U9 U10 U11
X 321,78 0,52 | 176,22 | 173,97 | 135,80 | 84,20 | 99,57 | 96,25 | 0,09 | 87,00 | 16,35
X 295,484 | 0,35 189 142 130 90 108 100 0,1 100 23
Sy 164,37 | 0,482 | 42,71 | 11586 | 77,63 | 39,67 | 25,88 | 38,35 | 0,02 | 31,14 | 11,15
(‘;‘) 51,08 92,13 | 24,24 66,60 57,17 | 47,12 | 25,99 | 39,84 | 26,94 | 35,79 | 68,20
(9
min 38,9 0,03 81 50 30 20 26 25 0,01 40 0
max 638,638 1,6 225 426 300 150 121,5 150 0.1 150 28
R | 599,738 | 1,57 144 376 270 130 95,5 125 0,09 110 28

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Laser MT3050DIII (¢; = 0,752016) byl ve varianté A hodnoceny jako nejlepsi z diivodu

lasert, které byly pfedmétem hodnoceni. Ve druhé varianté se pied néj dostal pouze laser

MT-H2030-40 (c; = 0,897840), ktery byl nejlevnéj$im z laserti v této skupiné.

Tabulka 4.9: Vysledky metody TOPSIS, vybrané pristroje - CO2 lasery

HODNOCENI VARIANTA A VARIANTA B
laser Ci laser Ci

MT3050DIII | 0,752016 | MT-H2030-40 | 0,897840

nejlépe MT-H2030-40 | 0,690525 MT3050DIII | 0,839245
BRM-4060-80 | 0,675217 | HS-Z4030-40 | 0,802553
BRM-130250-100 | 0,256204 | HS-B1390M | 0,188487

nejhife BRM-150300-150 | 0,226482 | BRM-150300-100 | 0,109371
BRM-150300-100 | 0,170634 | BRM-150300-150 | 0,071783

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Na zdkladé tabulky 4.9 a obrazku 4.4 konstatujeme, Ze zména vah jednotlivych ukazatelti
predstavovala zvySeni absolutnich rozdilti mezi hodnocenymi lasery ve skupiné CO2 lasera.
Stfedni hodnoty (medidn, primér) zaznamenaly maly pokles (o 4,7 %), dochazi ke zvysen{

mezikvartilového rozpéti, které vyvolalo predevSim sniZzeni dolniho kvartilu (Q1, = 0,539,

015 =0,364).
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Obrdzek 4.4: Porovndni vysledkit metody TOPSIS - CO2 lasery (c;)
Zdroj: Vlastni zpracovdni

Pomoci obrazku 4.5 poukazujeme na parové porovnani struktury dosahnutych vysledki
metody TOPSIS. Na grafu je mozné sledovat rozdily, které se neprojevily ve zméné stiednich

hodnot, to je rozdily v pocetnosti jednotlivych hodnoceni ¢i variaénim rozpéti.
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Obrdzek 4.5: Struktura vysledkit metody TOPSIS - CO2 lasery (%)
Zdroj: Vlastni zpracovdni

Pouzitim Wilcoxonového testu se nepotvrdil statisticky vyznamny rozdil mezi vysledky
metody TOPSIS ve varianté A a varianté B (W =194, p = 0,88), to je vétsi dliraz kladeny na
cenu laseru nezptisobil zménu preferenci pii koupi a statisticky vyznamnou zménu vysledkd.
Tento vysledek potvrzuji i minimalni zmény v pofadi v obou variantdch (max. zména +/- 3

pozice ve vysledném poradi).
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4.6 Hodnoceni pristroju ve skupiné CNC laseru

Treti skupina, skupina CNC lasert, se sklddala z nejmensiho poctu 13 pfistroju. Tato skupina
je hodnocena na zdkladé 4 ukazateld. Mimo jednoho cenového ukazatele jsou mezi nimi jen
vykonnostni ukazatelé (tabulka 4.2). Jejich vybrané momentové charakteristiky zaznamendva
tabulka 4.10.

Tabulka 4.10: Vybrané momentové charakteristiky - CNC lasery

U1 U2 U3 U4
X 202,13 40,38 1592,31 16892,30
x 141,9 0 1500 24000
Sy 197,19 46,03 963,90 9800,55
Vi (%) 97,55 113,97 60,53 58,02
min 35,9 0 300 800
max 759,9 100 3500 24000
R 724 100 3200 23200

Zdroj: Vlastni zpracovdni

V obou variantich, to je pfi rovnocennych ukazatelich, tak i pfi dominantnim cenovém
ukazateli, je nejlépe hodnoceny laser CNCH-6040-2100 (c;A = 0,737743, ¢;B = 0,838438),

ktery dominuje diky nizké cené, nejvySSimu zdvihu osy Z a nejvyS$im otackam.

Tabulka 4.11: Vysledky metody TOPSIS, vybrané pristroje - CNC lasery

HODNOCENI VARIANTA A VARIANTA B
laser Ci laser Ci

CNCH-6040-Z100 | 0,737743 CNCH-6040-Z100 | 0,838438

nejlépe RCT-F4030-1500 0,683207 CNCB-2030 0,783231
RCT-FS4030-2200-4A | 0,681106 | CNCH-6040-1500W-4A | 0,775843

CNCX-4030V2 0,511868 | RCT-FS4030-2200-4A | 0,621408

nejhiife CNCX-40304A 0,508037 | RCT-FS6030-2200 | 0,550088
RCT-FS6040-3500ACT | 0,446707 | RCT-FS6040-3500ACT | 0,224913

Zdroj: Vlastni zpracovdni
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Zmeéna vah jednotlivych ukazateli predstavovala predevsim zvySeni variacniho rozpéti,
stejné jako mezikvartilového rozpéti ziskanych vysledkli v této skupiné laseri. Medidn a
prumér vzrostly minimaln€, mezikvartilové rozpéti vzrostlo 3,62-ndsobné, variacni rozpéti
se zvysilo o 88,50 %. Na zdkladé zmény vah tedy konstatujeme zvyseni absolutnich rozdila

ve vysledcich metody TOPSIS (relativni vzdélenost k PIS variant¢).
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Obrdzek 4.6: Porovndni vysledkit metody TOPSIS - CNC lasery (c;)
Zdroj: Vlastni zpracovdni

Graf na obrdzku 4.7 znazortiuje parové porovnani struktury dosdhnutych vysledka.

MuzZeme sledovat rovnomérnéjsi rozloZeni vysledki ve varianté B.
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Obrdzek 4.7: Struktura vysledkit metody TOPSIS - CNC lasery (%)
Zdroj: Vlastni zpracovdni
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Pomoci Wilcoxonového testu se nepotvrdil statisticky vyznamny rozdil mezi vysledky
metody TOPSIS (W = 86, p = 0,44). Také na zdkladé tohoto vysledku konstatujeme, Ze v
piipadé treti skupiny CNC laserti nema cena statisticky vyznamny vliv na celkové vysledky

hodnoceni pomoci metody TOPSIS.

4.7 Hodnoceni piistroju ve skupiné vlaknovych laseru

Posledni hodnocenou skupinou je skupina vlaknovych lasert, kterd se sklada z 28 pfistroju.
Tato skupina je hodnocena pomoci nejvyssiho poc¢tu ukazateld (tabulka 4.2), které se skladaly

z 1 cenového ukazatele, 6 rozmérovych a 5 vykonnostnich.

Tabulka 4.12: Vybrané momentové charakteristiky - vidknové lasery prvni Cdst

U1 U2 U3 U4 Us U6
x 4109,83 6,62 751,71 305 195,36 362,86
X 3540,9 7,5 850 300 190 300
Sy 2082,34 2,80 213,64 46,06 12,39 122,02
Vi (%) 50,67 42,30 28,42 15,10 6,34 33,63
min 1450,9 0,8 70 119 170 60
max 9610,9 10 1050 380 220 600
R 8160 9,2 980 261 50 540
Zdroj: Vlastni zpracovdni
Tabulka 4.13: Vybrané momentové charakteristiky - vidknové lasery druhd cdst
u7 U8 U9 U10 U11 U12
x 165,96 0,05 9,21 1,28 0,05 2,93
X 150 0,05 9,5 1,5 0,05 3
Sy 49,60 0,02 5,06 0,75 0,02 1,73
Vi (%) 29,89 39,10 54,98 58,31 32,19 59,16
min 37 0,01 2 0,2 0,02 0,3
max 300 0,1 19,6 2,8 0,1 8
R 263 0,09 17,6 2,6 0,08 1,7

Zdroj: Vlastni zpracovdni
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V piipadé rovnocennych ukazateld je jako nejlépe hodnoceny laser HS-G4015S
(c; = 0,595056), ktery disponuje nejvySsim vykonem, dobrou pozi¢ni presnosti, vysokou
akceleraci a rychlosti pohybu. Z divodu vysoké ceny vSak po zméné kritérii sledujeme jeho
propad na 27. misto. Podle kritérii je nejlépe hodnoceny laser HS-M3015C (c; = 0,852449),

jehoz hlavni vyhodou je predevsim jeho cena (3. nejnizsi).

Tabulka 4.14: Vysledky metody TOPSIS, vybrané pristroje - vidknové lasery

HODNOCENI VARIANTA A VARIANTA B
laser Ci laser Ci

HS-G4015S | 0,595056 | HS-M3015C | 0,852449

nejlépe HS-G4020S | 0,581570 | HS-G3015C | 0,843103

HS-P0637 | 0,579307 | HS-P0637 | 0,838917
HS-TH65 | 0,384041 | HS-G4020H | 0,376149
nejhife HS-F2513C | 0,372987 | HS-G4015S | 0,174704
HS-F2513A | 0,367119 | HS-G4020S | 0,166810

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Zmeéna vah sledovanych ukazatelli zptisobila posun vysledki smérem nahoru, coz doku-
mentuje nariast medidnu a priméru. Vyrazné se zvysilo i variani rozpéti a mezikvartilové
rozpéti. Stejné jako v predchazejici skupiné tedy dochazi ke zvySeni absolutnich rozdilt ve
vysledcich metody TOPSIS (relativni vzdalenost k PIS variantg).

VARIANTA A VARIANTA B

Obrdzek 4.8: Porovndni vysledkit metody TOPSIS - vidknové lasery (c;))
Zdroj: Vlastni zpracovdni
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Pomoci grafu na obrazku 4.9 sledujeme parové porovndni struktury vysledki metody
TOPSIS, to je relativni vzdalenost od PIS varianty. V tomto grafu se projevuji uz vyse

zminéné zmény napiiklad ve variaénim rozpéti.
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Obrdzek 4.9: Struktura vysledkii metody TOPSIS - vidknové lasery (%)
Zdroj: Vlastni zpracovdni

Wilcoxonuv test potvrdil statisticky vyznamny rozdil mezi vysledky metody TOPSIS s
pouzitim rozdilnych kritérii (W = 631, p ; 0,001). Tento statisticky vyznamny rozdil se
prokdzal také porovndnim potadi jednotlivych laserti, pifi kterych mliZzeme najit vyrazny

posun (+23 mist), tak i vyrazny pokles (-26 mist) v celkovém poradi.
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Pouzitim metody TOPSIS jako jedné z metod hodnoceni efektivnosti na zdkladé vice uka-
zatell jsme hodnotili 4 skupiny laserti (celkem 94 pristrojti). Cilem bylo identifikovat lasery,
které by v pripadé zvaZovani koupé nového laseru byly na zakladé zvolenych ukazatelil nej-
vyhodnéjsi. Zpracované byly analyzy ve dvou variantdch - v prvni méla vSechna sledovand
kritéria stejnou vdhu, to je byla rovnocenna (tabulka 4.3), ve druhé varianté jsme nejvyssi
véhu pfidélili cené laseru, kterd je Casto hlavnim, pokud ne jedinym kritériem, kterym se
firmy pfi ndkupu fidi (tabulka 4.4).

Zménu vah sledovanych ukazatelil, respektive cenu jako ukazatel majoritné ovliviiujici
hodnocenf lasert, neni mozné jednoznac¢né povaZzovat za faktor ovliviiujici celkové vysledky
analyzy. Ve skupiné€ znackovacich laserd jina kritéria vyvolala statisticky vyznamné zmény
v celkovém poradi lasert (+29/-27 mist v potadi). Ve skupiné CO2 lasert tyto zmény byly
minimdlné (+/- 3 mista) a statisticky nevyznamné. Ve skupiné¢ CNC laserli se zmény jako
statisticky vyznamné nepotvrdily. V posledni skupin€ vlaknovych lasert byly tyto zmény opét
statisticky vyznamné (+23/-26 mista). S vyjimkou znackovacich laserd vétsi diiraz na cenu
pristroje predstavuje zvySeni rozdili v celkovém hodnoceni laserii (v absolutnim vyjadieni),

coZ je ve vétsin€ piipadi provazené také vyraznymi posuny v celkovém potadi.

—33—
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Tabulka 5.1: Korelace vysledkii a jednotlivych ukazatelii

znackovaci lasery CO2 lasery CNC laser vlaknové lasery

A B A B A B A B

Cenovy ukazatel

U1 X -0,87 -0,79 1 X -0,67 X -0,93

Rozmérové ukazatele

U2 X X -0,75 -0,72 X 0,56
u3 -0,59 X -0,55 -0,55 X 0,50
U4 -0,62 X -0,71 -0,66 X X
us -0,62 X -0,74 -0,67 X X
ué -0,35 -0,36 -0,80 -0,74 X -0,48
u7 -0,35 -0,36 -0,45 -0,47 X -0,39

Vykonnostni ukazatele

U8 X -0,59 -0,60 -0,70 X X -0,39 0,44

U9 X X X X X -0,52 0,63 -0,52
U10 X X 0,56 X 0,52 -0,59
U11 0,45 0,45 -0,60 X
U12 0,40 0,52

Zdroj: Vlastni zpracovdni

x - korelace nenf statisticky vyznamnd na o = 0,05

V kazdé€ ze sledovanych skupin ziskané vysledky statisticky vyznamné linearné koreluji s
vicerymi ukazateli (tabulka 5.1). Ve skupiné znackovacich lasert jsou tyto korelace vyluéné
negativni. S ristem celkového hodnoceni klesa hodnota vybranych ukazatelli (coZ je napfi-
klad u rozmérovych ukazateld Zadoucim jevem). VSechny rozmérové ukazatele ve skupiné
CO2 lasert statisticky vyznamné linedrné korelovali s vysledkem metody TOPSIS v obou va-
riantich. Vysledek hodnoceni vldknovych lasert ve varianté A statisticky vyznamné linedrné
souvisel se vS§emi vykonnostnimi ukazateli. Ve druhé varianté i se 4 rozmérovymi ukazateli.
Ve vsech skupinéch laserd mizeme sledovat po zméné kritérif statisticky vyznamnou a za-
roven velkou, respektive velmi velkou, negativni souvislost s cenou pfistroje. Cena vyrazné

ovlivnila celkovy vysledek pfistroji.

Na zdkladé€ vyse uvedenych vysledki realizovanych analyz mizeme spole¢nosti Plexiplast

doporucit:
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e ndkup zafizeni, kterd se umistila na pfednich mistech v hodnoceni jednotlivych skupin

laseru,

e vyuziti metody TOPSIS jako vhodné metody hodnoceni efektivnosti v soukromém

sektoru.

Pii vybéru konkrétniho pfistroje je potfebné si uz na zacitku vybéru stanovit dilezitost
jednotlivych ukazatelti, které, jak jsme méli moznost zjistit z vlastnich analyz, mohou vyrazné
ovlivnit vysledek celého hodnoceni. Neni to v§ak vZdy pravidlem. Nedoporucujeme dat cené
pristroje, kterd je v praxi Casto pouzivana jako hlavni a nékdy jediny ukazatel, prili§ vysokou
véhu. Ta by mohla vyrazné ovlivnit ziskané vysledky (tabulka 5.1) a zdroven zputsobit vybér

pristroje, ktery by po technické strance nemusel spliiovat poZadavky na piistroj kladené.
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Ptiloha E - Vstupni data, skupina: Znackovaci lasery

Tabulka 1: Znackovact lasery

U1 U2 U3 U4 Us U6 u7 U8 U9
RC-MP20S-100 202,9 20 850 300 190 11 11 20 0,0
SZG-MCO2-100 819,9 80 134 95 145 10 10 100 0,05
SZG-MCO2-100-200 829,9 80 134 95 145 20 20 100 0,05
SZG-MCO2-100-300 839,9 80 134 95 145 30 30 100 0,05
SZG-MCO02-30-200 389,9 80 134 95 145 20 20 30 0,05
SZG-MCO02-30-300 399,9 80 134 95 145 30 30 30 0,05
SZG-MCO2-50 5799 85 134 95 145 10 10 50 0,05
SZG-MCO02-50-200 589,9 85 134 95 145 20 20 50 0,05
SZG-MCO02-50-300 599.,9 85 134 95 145 30 30 50 0,05
RC-CMLR30-100 536,9 0 850 300 190 10 10 30 0,01
RC-HFP-M10 296,9 35 65 30 60 10 10 10 0,05
RC-HFP-110 4249 35 65 30 60 10 10 10 0,05
RC-HFP-M20 305,9 35 65 30 60 10 10 20 0,05
RC-HFP-120 433,9 35 65 30 60 10 10 20 0,05
SZG-MCO2-30 302,9 85 850 300 190 10 10 30 0,05
SZG-MFP10WL 271,9 80 850 300 150 11 11 10 0,05
SZG-MFP10WL-RA 2849 80 850 300 190 11 11 10 0,05
SZG-MFP20WL 368.,9 80 850 300 190 11 11 20 0,05
SZG-MFP20WL-200 379,9 80 850 300 190 20 20 20 0,05
SZG-MFP20WL-300 425,9 80 850 300 190 30 30 20 0,05
SZG-MFP30WL-200 4239 80 850 300 190 20 20 30 0,05
SZG-MFP30WL 404,9 80 850 300 190 11 11 30 0,05
SZG-MFP30WL-300 441,9 80 850 300 190 30 30 30 0,05
RC-MLI10RC-100RA 3949 80 65 80 141 11 11 80 0,05
RC-MLI10RC-100 3729 80 65 80 141 11 11 10 0,05
RC-ML20RC-100 4279 80 65 80 141 11 11 20 0,05
RC-ML20RC-200 446,9 80 65 80 141 20 20 20 0,05
RC-ML20RC-300 465,9 80 65 80 141 30 30 20 0,05
RC-ML30RC-100 3959 80 65 80 141 10 10 30 0,05
RC-ML30RC-300 4299 80 65 80 141 30 30 30 0,05
RC-MLS50RC-100 587.9 80 65 80 141 11 11 50 0,05
RC-MLS50RC-200 604,9 80 65 80 141 20 20 50 0,05
RC-MLS50RC-300 621,9 80 65 80 141 30 30 50 0,05

Zdroj: Vlastni zpracovdni
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Ptiloha F - Vstupni data, skupina: CO?2 lasery
Tabulka 2: CO2 lasery
U1 U2 U3 U4 us U6 u7 U8 U9 U10 U11
MT-H2030-40 38,9 0,03 81 50 30 20 26 40 0,1 40 2
RC-B1060-80R 2229 0,32 158 120 106 64 110 80 0,1 60 25
RC-B1610-100R 301,9 0,35 225 175 160 100 110 100 0,01 60 28
RC-B1610-130R 339,9 0,35 225 175 160 100 110 120 0,1 60 24
EMK-N1006-80R 180,9 0,38 158 120 100 60 110 80 0,1 60 25
EMK-N1390-80R 190,9 0,25 188 152 130 90 110 80 0,1 60 25
HS-74030-40 142,9 0,08 115 66 40 30 49 40 0,1 150 16
HS-Z4030-RF25 274,9 0,08 115 66 40 30 49 25 0,1 150 16
MT3050DIIT 127,9 0,08 107 78 50 30 106 50 0,05 60 28
BRM-100160-100 315,96 0,56 218 152 160 100 105 100 0,1 100 23
BRM-4060-80 228,57 0,25 153 92 60 40 105 80 0,1 100 23
BRM-6090-100 262,18 0,33 183 112 130 90 105 100 0,1 100 23
BRM-90130-100 289,07 0,45 190 142 130 90 105 100 0,1 100 23
BRM-90130-150 348,23 0,45 190 142 130 90 105 150 0,1 100 23
BRM-100160-150 375,12 0,56 218 152 160 100 105 150 0,1 100 23
BRM-130250-100 470,58 1,2 189 346 250 130 115 100 0,1 100 0
BRM-130250-150 531,08 1,2 189 346 150 130 115 150 0,1 100 0
BRM-150300-100 578,14 1,6 209 426 300 150 115 100 0,1 100 0
BRM-150300-150 638,64 1,6 209 426 300 150 115 150 0,1 100 0
HS-B1390M 576,9 0,35 205 142 130 90 122 130 0,05 40 0

Zdroj: Vlastni zpracovdni
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Ptiloha G - Vstupni data, skupina: CNC lasery

Tabulka 3: CNC lasery

U1l U2 U3 U4
RCT-FS6040-3500ACT 759,9 90 3500 2400
CNCH-6040-Z2100 117,9 100 1500 24000
CNCX-40304A 58,9 0 300 11000
CNCH-6040-1500W-4A 98,9 0 1500 24000
RCT-F4030-1500 226,9 90 1500 24000
RCT-FS6030-2200 364,9 90 2200 2400
RCT-FS4030-2200-4A 3219 90 2200 24000
CNCX-4030V2 47,9 0 300 11000
CNCR-6090-2200W 141,9 0 2200 24000
CNCR-1290-4A-2200W 210,9 0 2200 24000
CNCR-6090-4A-2200W 181,9 0 2200 24000
CNCH-4030-800W 59,9 0 800 24000
CNCB-2030 359 65 300 800

Zdroj: Vlastni zpracovdni
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Ptiloha H - Vstupni data, skupina: Vldknové lasery

Tabulka 4: Vidknové lasery

U1 U2 u3 U4 Us (89 u7 U8 U9 U10 U11 U12
HS-F2513C 1450,9 1,5 850 300 190 250 130 0,1 2 0,2 0,1 0,3
HS-F2513A 1650,9 2 850 300 190 250 130 0,1 2 0,2 0,1 0,3
HS-M3015A 2280,9 5 510 298 215 300 150 0,05 4 0,3 0,05 L5
HS-G4015C 3280,9 7 610 335 200 400 150 0,05 10 L5 0,05 3
HS-G4015S 9360,9 10 850 300 190 400 150 0,03 20 2,8 0,03 8
HS-G4015A 3640,9 10 1050 338 220 400 150 0,05 10 L5 0,05 3
HS-G4015H 5940,9 10 890 290 220 400 150 0,03 14 L5 0,05 4
HS-G4020E-F60 5980,9 75 850 300 190 400 200 0,05 9 1,5 0,05 3

HS-G3015E-F60 4200,9 8,5 850 300 190 300 150 0,05 10 L5 0,05 33

HS-G3015E-F30 3440,9 7,5 850 300 190 300 150 0,05 10 L5 0,05 33
HS-G3015S 6700,9 7,5 850 300 190 300 150 0,03 20 2,8 0,03 3
HS-G3015A 3200,9 75 790 295 190 300 150 0,05 10 L5 0,05 3
HS-G3015H 5010,9 75 790 295 190 300 150 0,05 14 L5 0,05 3
HS-G3015B-F60 3650,9 5 850 300 190 300 150 0,05 10 1,5 0,05 3
HS-G3015B-F30 3300,9 5 850 300 190 300 150 0,05 10 L5 0,05 L5
HS-TH65 4840,9 4 850 300 190 600 300 0,03 4 1 0,05 2
HS-M3015B-F60 2980,9 5 460 366 190 300 150 0,05 4 0,3 0,05 1,5
HS-M3015B-F30 2420,9 5 460 366 190 300 150 0,05 4 0,3 0,05 L5
HS-B65 3390,9 3 850 300 190 600 300 0,03 4 0,5 0,05 33
HS-G4020H 6620,9 10 890 340 220 400 150 0,03 14 1,5 0,05 4
HS-G4020S 9610,9 10 850 300 190 400 200 0,03 20 2,8 0,03 8
HS-G4020C 3440,9 8 610 380 200 400 200 0,05 9 L5 0,05 3
HS-G6020C 3910,9 8 850 300 190 600 200 0,05 9 1,5 0,05 3
HS-G6020A 4830,9 10 850 300 190 600 200 0,05 9 L5 0,05 3
HS-G4020A 3720,9 10 1050 338 220 400 200 0,05 9 L5 0,05 3
HS-P0637 2220,9 0,8 70 119 185 60 37 0,01 4 0,5 0,02 1,2
HS-M3015C 1680,9 4,5 460 245 170 300 150 0,05 4 0,3 0,05 2
HS-G3015C 2310,9 5,5 508 335 200 300 150 0,05 10 L5 0,05 33

Zdroj: Vlastni zpracovdni






