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Optimalizace obrábění

➢ Jmenuji se Ing. Vojtěch Garncarz a přes 20 let se specializuji na optimalizaci 

výrobních procesů v CNC obrábění, především v oblasti kusové a malosériové 

výroby.

➢ Pomáhám odhalit nevyužitý potenciál v procesech CNC obrábění – ať už jde o 

přípravu výroby, technologie, nástroje, strategie nebo organizaci práce.

➢ Ve spolupráci s odbornými partnery dodávám vybavení CNC strojů od firem 

Kipp, Maykestag a BK Mikro, které přináší zásadní zvýšení efektivity procesu

➢ Optimalizace nespočívá jen v nastavení procesu chodu bez ztrát, ale spíše v 

dosažení co největšího počtu hodin běhu vřetena stroje a efektivního využití 

lidského, SW a strojního potenciálu.
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Optimalizace CNC obrábění - Pomáhám firmám 

vyrábět efektivněji
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Optimalizace obrábění

➢ Na začátku spolupráce provádím analýzu stávajícího procesu s identifikací 

nejdůležitější oblasti s potenciálem výrazných úspor. 

➢ Rozdělím proces na menší části a pro každou část navrhnu řešení, ať už 

technologické, organizační, nebo individuální dle konkrétně vzniklé situace a 

potřeb zákazníka

➢ Při sledování procesu (analýze) na základě praktických zkušeností  navrhnu 

konkrétní kroky na zefektivnění s vyhodnocením úspory.

➢ Vytvořím follow-up úkolů, který pomáhá při implementaci jednotlivých návrhů a 

jsem součástí týmu a pomáhám návrhy zavádět.

➢ V některých. Vysoce specifických oblastech navrhnu zákazníku možné řešení a 

doporučím odbornou externí firmu, se kterou pak zákazník již sám komunikuje.  
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Jak spolupráce funguje
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Optimalizace obrábění

• Analýza pracovních procesů podle 

REFA je metoda sloužící k 

systematickému zkoumání a 

zlepšování pracovních činností. 

Jejím cílem je optimalizace 

pracovních postupů a využití zdrojů 

tak, aby byla dosažena co nejvyšší 

efektivita. 

Konkrétní přínosy metody REFA:

• Zkrácení přípravných a seřizovacích 

časů

• Lepší organizace pracoviště

• Zvýšení flexibility výroby

• Zvýšení efektivity jednotlivých 

operací

• Zlepšení využití strojního času

• Vyšší kvalita a menší chybovost
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A).  Analýza výrobních procesů (Refa) 
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Optimalizace obrábění

a) Modulární upínací systémy pro maximální 

rychlost přestavení, flexibilitu a 

opakovatelnou přesnost. 

• Systém nulových bodů pneumatický nebo 

pneumatický

• Standardizace upínání

 

Upínací čep přímo v dílci - využití systému 

nulových bodů pro více operací např. 

obrábění, elektroerozivní hloubení, 

elektroerozivní řezání drátem

b) Upnutí do svěráku za 3mm = obrobení dílu 

až z 6-ti stran
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B) : Implementace změn v klíčových oblastech výroby:

1. Efektivní a přesné upínání dílů 



Optimalizace obrábění

• Využití 3D modelu dílce, nástroje, upínače 

a stroje při práci v CAM programu

• Využití digitálního dvojčete:

- CAD > CAM > NC data > CNC systém > 

stroj a pohony > nástroj > obrobek

- Verifikace programu 

- Maximální bezpečnost při prvním najetí

- Skutečná rychlost

- Skutečná drsnost

• Příprava nástrojů:  

- Skladba nástrojů: tvorba kompletních 

nástrojových sestav z 3D databáze 

nástrojů

- Databáze nástrojů vč. foto (nástroj, držák, 

sestava)

- Databáze řezných podmínek odladěných 

na předešlých zakázkách
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2. Zefektivnění přípravy výroby a odladění dílce
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• Detailní technologická analýza a návrh pro 

maximální efektivitu

• Maximální využití potenciálu stroje (výkon, 

dynamika, tuhost)

• Nalezení oblasti bez vibrací- experimentálně, graf 

stability 

• Zvýšení životnosti nástrojů při současném zkrácení 

času obrábění

• Adaptive milling (trochoidní obrábění)

• Řízení otáček pro dodržení řezné rychlosti a 

posuvu při frézování kulovými a toroidními nástroji
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Optimalizace obrábění

3. Optimalizace využití nástrojů a využití moderních      

metod obrábění 
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• Monitoring životnosti nástroje – Výměna při skutečném limitu opotřebení, nebo 

okamžité zastavení stroje v případě zlomení nástroje v procesu obrábění

• Limitní křivky, optimalizace rychlosti

• Detekce kontaktu s obrobkem

• Monitoring upnutí obrobku, nástroje a procesu obrábění včetně jeho dokumentace

• Monitoring akustického signálu

• Monitoring deformace držáku

• Snímání vibrací a tlumení- např. vyšší přídavek, samobuzené kmitání – eliminace 

poškození nástroje
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Optimalizace obrábění

4.Monitoring procesu
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• Kontrola zlomení nástroje (bez nutnosti prodloužení cyklu obrábění)

• Sesterské nástroje

• Nastavení zatížení nástroje na ř.s. stroje

• Měření obrobeného dílce strojem a automatické korekce (přes CAM)

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

Optimalizace obrábění

5.Bezobslužné obrábění 
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Optimalizace obrábění

➢ Využití zakoupeného SW (CAD,CAM, ERP): Poměr Cena licence/ člověka

➢ Efektivita využití SW CAD : Poměr Cena/ konstrukční díl/ sestava

➢ Efektivita využití SW CAM : Poměr Cena/ jeden program na CNC stroj

➢ Využití obsluhy CNC stroje: Poměr aktivní : pasivní (seřizuje: pozoruje proces)

➢ Využití možné kapacity CNC stroje: Počet směn práce/ týden

➢ Efektivita využití CNC stroje: Počet hodin běhu vřeten strojů : obsluhovaná 

kapacita (není myšleno maximální kapacita)

➢ Režie: Poměr nepřímých: přímých zaměstnancům

➢ Efektivita nepřímých zaměstnanců

➢ Náklady na materiál

➢ Náklady na nástroje resp. jejich maximální přínos, úspora na dílci

➢ Hodinová sazba stroje vs. konkurence (stejný nebo podobný stroj)

➢ Strojní park: Nejvhodnější technologie na výrobu daného dílce

➢ Odborné zaškolení a předání know-how novému zaměstnanci od staršího kolegy – 

využití generační obměny
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Na co se tedy zaměřit, když technologicky vše funguje?
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Optimalizace obrábění



Optimalizace obrábění

Optimalizace obrábění

Děkuji za pozornost
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