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Optimalizace obrabeéni

Optimalizace CNC obrabeni - Pomaham firmam
vyrabet efektivneji

» Jmenuji se Ing. Vojtéch Garncarz a pres 20 let se specializuji na optimalizaci
vyrobnich procesu v CNC obrabéni, predevsim v oblasti kusové a malosériové
vyroby.

» Pomaham odhalit nevyuzity potencial v procesech CNC obrabéni - at uz jde o
pfipravu vyroby, technologie, nastroje, strategie nebo organizaci prace.

» Ve spolupraci s odbornymi partnery dodavam vybaveni CNC stroju od firem
Kipp, Maykestag a BK Mikro, které prinasi zasadni zvySeni efektivity procesu

» Optimalizace nespociva jen v nastaveni procesu chodu bez ztrat, ale spisSe v
dosazeni co nejvétsiho poctu hodin béhu vretena stroje

OptimalCNC.cz info@optimal CNC.cz T: +420 774 996 841 p)
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Optimalizace obrabéni

Jak spoluprace funguje

» Na zacatku spoluprace provadim analyzu stavajiciho procesu s identifikaci

Ve, Vv /s

» Rozdélim proces na mensi casti a pro kazdou ¢ast navrhnu reseni, at uz
technologicke, organizacni, nebo individualni dle konkrétné vzniklé situace a
potfeb zakaznika

» Pri sledovani procesu (analyze) na zaklade praktickych zkusenosti navrhnu
konkrétni kroky na zefektivheni s vyhodnocenim uspory.

> Vytvorim follow-up ukolu, ktery pomaha pfi implementaci jednotlivych navrhu a
jsem soucasti tymu a pomaham navrhy zavadet.

» V nékterych. Vysoce specifickych oblastech navrhnu zakazniku mozné feSeni a
doporu€im odbornou externi firmu, se kterou pak zakaznik jiz sam komunikuje.
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Optimalizace obrabéni

A). Analyza vyrobnich procesu (Refa)

» Analyza pracovnich procesu podle
REFA je metoda slouzici k
systematickemu zkoumani a
zlepSovani pracovnich Cinnosti.
Jejim cilem je optimalizace
pracovnich postupu a vyuziti zdroju
tak, aby byla dosazena co nejvyssi

efektivita.

Konkrétni prinosy metody REFA:

« ZKkraceni pripravnych a serizovacich

casu

» LepSi organizace pracoviste
« ZvySeni flexibility vyroby
« ZvySeni efektivity jednotlivych

operaci

» ZlepSeni vyuziti strojniho Casu
» VysSsi kvalita a mensSi chybovost

OptimalCNC.cz

info@optimal CNC.cz
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B) : Implementace zmén v kliCovych oblastech vyroby:

1. Efektivni a pfesné upinani dilu

a) Modularni upinaci systemy pro maximalni
rychlost prestaveni, flexibilitu a
opakovatelnou presnost.

« Systém nulovych bodl pneumaticky nebo
pneumaticky
» Standardizace upinani

Upinaci Cep pfimo v dilci - vyuziti systemu
nulovych bodu pro vice operaci napr.
obrabéni,

b) Upnuti do sveraku za 3mm = obrobeni dilu
az z 6-ti stran

OptimalCNC.cz info@optimalCNC.cz T: +420 774 996 841 5
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Optimalizace obrabéni

2. Zefektivheni pripravy vyroby a odladéni dilce

» Vyuziti 3D modelu dilce, nastroje, upinace
a stroje pfi praci v CAM programu

» Vyuziti digitalniho dvojcete:

- CAD > CAM > NC data > CNC system >
stroj a pohony > nastroj > obrobek

- Verifikace programu

- Maximalni bezpecnost pri prvnim najeti

- Skutecna rychlost

- SkutecCna drsnost

» Priprava nastroju:

- Skladba nastroju: tvorba kompletnich
nastrojovych sestav z 3D databaze
nastroju

7040 / 27

- Databaze nastroju vE. foto (nastroj, drzak, |pes—m—

C6-3908,140-50030 / 15050

sestava)
- Databaze feznych podminek odladénych
na predeslych zakazkach
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Op/timalizace obrabéni
3. Optimalizace vyuziti nastroji a vyuziti modernich
metod obrabéni

 Detailni technologicka analyza a navrh pro
maximalni efektivitu

« Maximalni vyuziti potencialu stroje (vykon,
dynamika, tuhost)

« Nalezeni oblasti bez vibraci-

« ZvySeni zivotnosti nastroju pri sou¢asném zkraceni
casu obrabeni

» Adaptive milling (trochoidni obrabéeni)

+ Rizeni otacek pro dodrzeni fezné rychlosti a
posuvu pri frezovani kquvym| a toroidnimi nastroji
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4 .Monitoring procesu

» Monitoring Zivotnosti nastroje - Vymeéna pri skutecném limitu opotrebeni, hebo
okamzité zastaveni stroje v pripadé zlomeni nastroje v procesu obrabéni

 Limitni kfivky, optimalizace rychlosti

« Detekce kontaktu s obrobkem

« Monitoring upnuti obrobku, nastroje a procesu obrabéni vcetné jeho dokumentace

* Monitoring akustickeho signalu

« Monitoring deformace drzaku

v v s

« Snimani vibraci a tlumeni- napr. vyssi pridavek, samobuzené kmitani - eliminace
poskozeni nastroje

OptimalCNC.cz info@optimal CNC.cz T: +420 774 996 841 8
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5.Bezobsluzné obrabeni

« Kontrola zlomeni nastroje (bez nutnosti prodlouzeni cyklu obrabéni)
« Sesterské nastroje

« Nastaveni zatizeni nastroje na f.s. stroje
- Méreni obrobeného dilce strojem a automatické korekce

OptimalCNC.cz info@optimal CNC.cz T: +420 774 996 841 o)
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Na co se tedy zamerit, kdyz technologicky vse funguje?

Vyuziti zakoupeného SW (CAD,CAM, ERP): Pomeér Cena licence/ Clovéka
Efektivita vyuziti SW CAD : Pomer Cena/ konstrukcni dil/ sestava

Efektivita vyuziti SW CAM : Pomér Cena/ jeden program na CNC stroj

Vyuziti obsluhy CNC stroje: Pomer aktivni : pasivni (sefizuje: pozoruje proces)
Vyuziti mozné kapacity CNC stroje: PocCet smen prace/ tyden

Efektivita vyuziti CNC stroje: PocCet hodin béhu vieten stroju : obsluhovana
kapacita (neni mysSleno maximalni kapacita)

Rezie: Pomér nepfimych: pfimych zaméstnancum

Efektivita nepfimych zaméstnancu

Naklady na material

Naklady na nastroje resp. jejich maximalni prinos, uspora na dilci

Hodinova sazba stroje vs. konkurence (stejny nebo podobny stroj)

Strojni park: Nejvhodnejsi technologie na vyrobu daneho dilce

Odborné zaskoleni a predani know-how novému zameéestnanci od starSiho kolegy -
vyuziti generacni obmeny

YVVVVYVYVY

VVVYVYY
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VYSTOUPENI Z KOMFORTKI ZONY

Idé se obavaji neznama. Jest pravda,

Ze kazde opusténi starého znamena
nejistotu — skok do tmy. Avsak kdo
chce pomoci sobé a jinym, musi opustit
dobre, aby mohl vybojovat lepsi. Nesmi

drzeti pevné vrabce v hrsti jen proto, Ze

je lepsi nez holub na strese. Bez

%7
2. odvahy ke zméné neni zlepSeni, a tak
Tomas Bata

neni ani blahobytu!
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