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Návod k používání programu VačkyAD
Určení programu

Program VačkyAD je určen k výpočtu tvaru vaček pro soustružnické automaty AD4, AD6, AD6A, AD12, AD16 a AD25 a ke zpracování podkladů pro výrobu vaček. S jeho pomocí lze stanovit optimální časový průběh jednotlivých operací, nakreslit funkční diagram vaček v závislosti na čase, výkresy všech použitých vaček, připravit seřizovací list soustružnického automatu a vygenerovat DXF data, s jejichž pomocí lze pak vačky zhotovit na laserové vyřezávačce, na drátovce nebo na jiném NC stroji. Program je schopen zpracovávat všechny běžné funkce soustružnického automatu jako je soustružení, vrtání (včetně výplachů), vystružování, řezání závitů, soustružení vnějších i vnitřních zápichů, upichování a použití přídavných přístrojů. Optimalizace časového průběhu a návaznosti jednotlivých operací umožňuje omezit ztrátové časy (neproduktivní dílky) na nejmenší technologicky nutné minimum.

Významnou výhodou programu je to, že nástupy a sestupy nemají tvar podle šablon od výrobce, ale jsou pro každý jednotlivý případ programem vypočítány tak, aby maximální zrychlení a rychlosti suportů nepřekročily optimální hranici. To má příznivý vliv na prodloužení životnosti všech agregátů na stroji, ozubených kol, vodicích lišt, řemenů atd. 
Součástí programu je rovněž databáze obráběných materiálů včetně třídy obrobitelnosti a výpočet doporučených řezných podmínek v závislosti na typu operace, třídě obrobitelnosti, obráběném průměru, hloubce třísky, požadované jakosti povrchu atd.

Nově vytvořené sady vaček se přehledným způsobem ukládají na disk a mohou být kdykoliv znovu vyvolány. Součástí uložených dat může být i fotografie a skenovaný výkres obráběného dílu. Zadané hodnoty lze kdykoliv editovat a dosáhnout tak optimálních podmínek pro práci stroje nebo je zkopírovat a kopii upravit pro výrobu jiné podobné součástky.

Požadavky na hardware a software

 Program je určen pro prostředí Windows, verze není rozhodující. Počítač by měl být vybaven procesorem Pentium II nebo vyšším. (Program pracuje i s pomalejšími procesory, ale doba odezvy je v některých situacích relativně dlouhá.) Rozlišení grafické karty a monitoru by mělo být minimálně 1024 x 768. Pro tisk lze použít libovolnou laserovou nebo inkoustovou tiskárnu formátu A4 nebo A3. Požadavky na hard disk jsou minimální - jedna sada vaček zabírá na disku zhruba 10-20 kB. Fotografie a skenované výkresy se ukládají ve formátech JPG, BMP, WMF nebo EMF. (Uvedené formáty umožňují zobrazení fotek a výkresů na obrazovce. Mají-li však být vytištěny, musí být výhradně ve formátu BMP.)
Instalace a reinstalace programu

První instalaci a zaučení obsluhy provádí obvykle autor programu na pracovišti odběratele. Někdy je však nutné program přestěhovat na jiný počítač. V tom případě postupujte následovně:

Odinstalování programu

Předtím, než smažete adresář VackyAD z disku, je vhodné odinstalovat ovladač hardvérového klíče, aby nezabíral místo v paměti. Stiskněte Start/Spustit a vepište příkaz C:\vackyad\hinstall /r. Program potvrdí úspěšnost provedené operace stejným způsobem jako při instalaci.

Instalace

Při instalaci programu vytvořte např. na disku C adresář VackyAD a překopírujte do něj všechny soubory z adresáře VackyAD na instalačním CD, případně všechny soubory z adresáře VackyAD z původního počítače.

Zasuňte a zašroubujte do portu LPT1 nebo LPT2 (konektor pro připojení tiskárny) hardvérový klíč. Poté stiskněte Start/Spustit a vepište příkaz C:\vackyad\hinstall /i. (Cesta k adresáři VackyAD se může samozřejmě lišit. Místo /i na konci lze použít rovněž -i.) Tím se nainstaluje ovladač klíče, což program potvrdí hlášením v angličtině „The operation was completed successfully“. Poté je vhodné počítač restartovat a vytvořit zástupce pro program VackyAD na pracovní ploše. Použijte k tomu ikonu vackyad.ico.
Poznámka:

Podrobnější informace o stavu a funkcích ovladače můžete získat tak, že za lomítko (nebo pomlčku) napíšete místo „i“ heslo „info“, „status“ nebo „help“. Tyto příkazy rovněž umožňují další nastavení, která však při běžné instalaci nejsou nutná.

Změna operačního systému

Při změně operačního systému se může stát, že dodaný ovladač hardvérového klíče (hinstall.exe) nebude schopen s novým systémem spolupracovat. V takovém případě si vyžádejte novější verzi ovladače u dodavatele programu VackyAD, nebo si stáhněte nový ovladač z Internetu na adrese http://www.atlasltd.cz nebo http://www.aks.com.

Spuštění programu
[image: image29.png]Zadei sv8 méno (max. 20 znaki)

[Staristav Vyoral

0K

=




Po spuštění program kontroluje, zda jsou v adresáři VackyAD všechny potřebné soubory a adresáře. Pokud některý z nich chybí, program na to upozorní. V adresáři VackyAD musí být také přítomny podadresáře pro všechny typy strojů, tj. AD4 … až AD25 a v každém z těchto podadresářů musí být adresáře Postupy, Obrázky, Výkresy a DXF. Jednotlivé sady vaček ukládá program do podadresáře Postupy a dává jim jméno vyjádřené čtyřmístným číslem s příponou „.dat“. Do podadresářů Obrázky a Výkresy můžete kdykoliv (tj. před nebo po vytvoření příslušného postupu) uložit fotografii nebo výkres součástky ve formátu JPG, BMP, EMF nebo WMF (pokud budete chtít, aby v seřizovacím listu byl vytištěn obrázek a výkres obráběné součástky, použijte formát BMP). Aby program poznal, k čemu fotka nebo výkres patří, musíte mu dát stejné jméno jako má postup vyjádřené čtyřmístným číslem. Do podadresáře DXF ukládá program soubory DXF jednotlivých vaček (každou zvlášť). Protože tyto soubory budou obvykle kopírovány a zasílány výrobci vaček, mají komplexnější název. Před čtyřmístným číslem je označení typu stroje (např. AD6A), za čtyřmístným číslem je pořadové číslo vačky (00 až 15). Přípona souboru je DXF.
Pokud je všechno v pořádku, program nejdříve zobrazí okno se jménem operátora. Jméno můžete přepsat nebo potvrdit. Totéž můžete udělat i později za běhu programu stisknutím ikony Operátor ([image: image1.bmp]).

Pak se zobrazí velké okno s hlavní nabídkou a s ikonami pro jednotlivé funkce. V tomto okamžiku je většina nabídek a ikon zašedlá - to znamená, že zatím nejsou použitelné. Jak budete doplňovat jednotlivé údaje, budou se ikony postupně aktivovat (vybarvovat).
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V nabídce typů strojů (modré ikony [image: image3.bmp] až [image: image4.bmp], případně další typy) je „stisknuté“ tlačítko AD4. Pokud chcete pracovat s jiným typem stroje, stiskněte příslušnou ikonu. (Nebo si vyberte z nabídky Typ stroje v hlavní liště. Obecně platí, že každá ikona má odpovídající funkci v hlavní liště a naopak, že každá funkce v liště má odpovídající ikonu.)

Nyní rozhodněte o dalším postupu stisknutím ikony Nová vačka ([image: image5.bmp]) nebo Vačka z disku ([image: image6.bmp]).
Vytvoření nové sady vaček - formulář Základní údaje
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Po stisknutí této ikony se zobrazí okno Základní údaje a kursor bliká v editačním políčku Název součástky. Vyplňte je a stiskněte ENTER nebo TAB (tabelátor), kurzor se přesune do následujícího políčka. Vepište jen tolik znaků, kolik se vejde do políčka bez toho, že by se text začal posouvat. Nadbytečné znaky totiž program ignoruje. (To platí obecně pro toto i všechna ostatní políčka!) Stisknutí ENTER je provázeno krátkým pípnutím, TAB nikoliv. Stejným způsobem vyplňte políčka Číslo výkresu součástky a Odběratel.
Políčko Pořadové číslo sady se vyplní automaticky a není možné je ručně přepsat. Program zjistí nejvyšší existující číslo postupu na disku a nové sadě vaček přidělí následující číslo.
Poznámka:

Přidělený název sady vaček je možné po dokončení a uložení souboru na disk změnit v průzkumníku Windows, ve Windows Commanderu, v Total Commanderu apod. Jestliže program přidělil nové sadě např. název 0007.dat a chcete využít název 0004.dat, který je v příslušném adresáři nevyužitý, je možné soubor 0007.dat přejmenovat na 0004.dat. Nic se tím nepokazí, protože při čtení hotových vaček z disku jim program přiděluje pořadové číslo odvozené z názvu souboru.dat. Nesmíte ovšem zapomenout přejmenovat také fotku, výkres a DXF soubory (pokud existují).
Následuje výběr materiálu součástky. V políčku pro výběr materiálu klepněte na trojúhelník umístěný vpravo dole. Tím se rozbalí nabídka všech běžných materiálů. Oceli mají třídu obrobitelnosti končící písmenkem “b“, následují barevné kovy s písmenkem „c“ a nakonec jsou lehké kovy s písmenkem „d“. Pomocí posuvníku vpravo můžete rolovat celým seznamem. Klepněte na vybraný materiál, roletka se zavře, ve velkém poli vpravo se zobrazí doporučené řezné rychlosti pro vybraný materiál a kurzor se přesune do políčka Průměr materiálu. To vyplňte obvyklým způsobem. Po stisknutí ENTER nebo TAB se kurzor přesune do políčka Řezná rychlost pro soustružení.
Poznámka:

Pokud se stane, že použitý materiál není v seznamu, zavřete program VackyAD, pomocí Poznámkového bloku (Notepad) otevřete soubor C:\VackyAD\Materialy.txt a příslušný materiál do něj doplňte. Zařaďte nový materiál abecedně na správný řádek a vyplňte všechny dostupné údaje, jako je tomu u ostatních materiálů. Určitě uveďte třídu obrobitelnosti a dodržte přesně formát zápisu. Jinak hrozí nebezpečí, že program nebude správně počítat řezné podmínky, případně že zhavaruje. Pro takový případ je vhodné zkopírovat původní soubor materialy.txt do souboru s jinou příponou (např. „.old“ nebo „.000“) a uschovat jej .
V následující části se doplňují řezné rychlosti a obráběné průměry pro vřeteno a pro přídavné přístroje. Spodní část okna je proto rozdělena na oblasti Vřeteno, Přídavný přístroj - obrábění a Přídavný přístroj - výjezd nástroje.
Oblast Vřeteno:

Vyplňte políčka Řezná rychlost a Obráběný průměr pro Soustružení a případně pro Vrtání stojícím vrtákem. Program z těchto hodnot vypočítá a vyplní políčka Otáčky vypočtené. Klepněte na trojúhelníček v políčku Otáčky vybrané. Rozbalí se roletka s dostupnými počty otáček (pro zobrazení všech otáček použijte posuvník). Označte nejvhodnější otáčky - program zobrazí skutečnou řeznou rychlost pro Soustružení, případně pro Vrtání stojícím vrtákem. Současně se aktivují tlačítka a ikony pro práci s kotoučovými a bubnovými vačkami.
Poznámka:

Do políček Řezná rychlost a Obráběný průměr můžete dosazovat jak celá, tak desetinná čísla. Při dosazování desetinných čísel můžete nejen zde, ale v celém programu používat jak desetinnou tečku, tak i desetinnou čárku. V obou případech vyhodnotí program vložené číslo správně.

Oblast Přídavný přístroj - obrábění
Tato část je zpracována pro třívřetenový přídavný přístroj, ale může být adekvátním způsobem použita i pro jednovřetenový nebo dvouvřetenový přídavný přístroj. Řezné rychlosti a obráběné průměry se vyplňují obdobně jako v oblasti Vřeteno. Stejně tak se zobrazí i otáčky vypočtené. Ty však nelze použít pro výběr otáček přídavného přístroje přímo, protože otáčky 1. a 2. vřeténka se přičítají k otáčkám vřetene, zatímco otáčky 3. vřeténka se odečítají. Pro usnadnění se proto zobrazí pod nadpisem Dopočet otáček rozdíl (příp. součet) mezi vypočtenými otáčkami přídavného přístroje a mezi zvolenými otáčkami vřetene. Pokud jsou použita všechna vřeténka, zobrazí se tři různé (někdy značně odlišné) hodnoty. Klepnutím na trojúhelník v políčku Otáčky vybrané se opět rozbalí roletka s dostupnými otáčkami. Z nich je potřeba vybrat takovou hodnotu, která nejlépe odpovídá Dopočteným otáčkám. Správnost volby je vhodné ověřit porovnáním zadaných a vypočtených řezných rychlostí pro jednotlivá vřeténka a případně zkorigovat otáčky přídavného přístroje nebo i vřetene.
Pokud se řeže závit, je nutné u 3. vřeténka označit L pro levé nebo P pro pravé stoupání. Program pak podle toho kontroluje správnost vybraných otáček a případně upozorní na chybu. Pokud se v nabídce Závit ponechá označení 0, program vhodnost otáček nekontroluje (ale podle znaménka u vypočtené řezné rychlosti se můžete snadno zorientovat).
Oblast Přídavný přístroj - výjezd

Tato oblast je poněkud jednodušší. Průměry nástrojů byly zadány v předcházející části a proto není nutné je znovu zadávat. Obdobně je to s případným závitem. Zadávají se tedy jen rychlosti pro výjezd nástrojů, což je obvykle důležité jen při vyhrubování, vystružování nebo řezání závitu - tedy u vřeténka číslo 3. Opět se využívají hodnoty uvedené pod názvem Dopočet otáček a skutečné hodnoty se pak kontrolují ve sloupci Rychlost skutečná.
Poznámka:

Snažte se dodržet doporučený rozsah řezných rychlostí pro jednotlivé typy operací. Mírné překročení maximálních hodnot obvykle nevadí, ale podkročení minimálních hodnot může mít vliv na výpočet doporučeného posuvu a zejména pak na výpočet životnosti nástroje. Zatímco při obrábění na běžných soustruzích se obvykle pro určitý materiál, hloubku třísky, posuv, jakost povrchu atd. počítá řezná rychlost, u soustružnických automatů je tomu jinak. Zde se stanoví řezná rychlost na začátku výpočtu a teprve pak se v závislosti na ostatních podmínkách počítá doporučený posuv. Při velmi malé řezné rychlosti pak může vyjít posuv i několik milimetrů na otáčku, což je nereálné. Program sice takový posuv zredukuje na vhodnou hodnotu, ale už si nedokáže poradit s výpočtem životnosti takového nástroje. Pak se může stát, že ačkoliv jeho skutečná životnost bude několik stovek kusů, program vypočítá hodnotu mnohonásobně vyšší.
Zcela ve spodní části formuláře se nachází informační lišta rozdělená do několika políček. První tři políčka jsou u všech formulářů stejná a obsahují Aktuální typ stroje, Aktuální číslo postupu a Aktuální čas cyklu. Ve zbývající části lišty jsou obvykle různé informace nebo pokyny pro obsluhu, případně další políčka s užitečnými informacemi.

Vyplnění formuláře Kotoučové vačky
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Operace Komental Cas celk. | Rvatky [Otatky
0 Prodleva 130,00 1555

1 Uvolnéni klestiny 1,41 1,41 130,00 1555

2 Prodleva 1,41 130,00 1555

5 veetenik vzad 042 72,000 3,84 5,25 58,00 1555

4 Prodleva 5,25 58,00 1555

5 Upnuti materidlu 2,14 7,39 58,00 1555

6 Prodleva 0,78 8,17 56,00 1555

7 Soustruzeni 122,000 ats 13,000 3,00 2 0,100 5,02 13,19 71,00 1555

& Prodleva 3,14 16,32 71,00 1555

s Soustruzeni 122,000 416 podrune 13,000 3,00 2 0,100 5,02 21,36 84,00 1555

10 Prodleva 2,99 24,29 84,00 1555

11 Soustruzent 2 22,000 a16 porreci 13,000 3,00 2 0,080 6,27 30,56 97,00 1555

12 Prodleva 3,00 33,56 97,00 1555

13 Soustruzent 2 22,000 a16 poervree 13,000 3,00 2 0,080 6,27 39,83 110,00 1555

12 Prodleva 2,70 42,53 110,00 1555

15 Soustruzent 2 22,000 a6 hotové 5,000 3,00 1 0,060 3,22 45,75 115,00 1555

16 Pradleva 0,75 46,49 115,00 1555

17 VEetenik vpred 5,000 0,22 46,72 120,00 1555

18 Prodleva 0,32 47,04 120,00 1555

19 Soustruzent 5 22,000 kuzel 30st 10,000 3,00 2 0,060 6,43 53,47 130,00 1555

20 Prodieva 2,80 56,27 130,00 1555
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Po vyplnění všech potřebných dat v základním formuláři můžete přejít do formuláře Kotoučové vačky nebo Bubnové vačky. Lze to provést stisknutím příslušného tlačítka na Základním formuláři, stisknutím příslušné ikony ([image: image9.bmp] nebo [image: image10.bmp]) nebo volbou menu Editace/Kotoučové (Bubnové) vačky. V horní části formuláře Kotoučové vačky se zobrazí ve dvou řadách celkem 12 tlačítek označených Vřeteno kotouč., Kolébka, RS3 až RS5(6) a dále kotoučové vačky pro přídavné přístroje. Jejich počet a označení se mění v závislosti na typu stroje. V tomto okamžiku jsou všechny názvy přeškrtnuté na znamení, že příslušné vačky dosud nejsou použity. Jelikož se většinou začíná vřeteníkovou vačkou, je tato vačka automaticky vybrána a její název je zvýrazněn tučným písmem. Kurzor stojí v políčku Převod a před políčkem je uveden rozsah povolených hodnot. Dosaďte požadovanou hodnotu a stiskněte ENTER nebo TAB, kurzor se přesune do políčka Výchozí R vačky.
Poznámka 1:

U strojů AD16 a AD25 se navíc musí vybrat, zda bude ve styku s vačkou Palec nebo Kladička. Teprve potom se kurzor přesune do políčka Výchozí R vačky.

Poznámka 2:

Výchozí poloměr vačky se obvykle volí tak, aby vačka ve svém nejvyšším bodě měla maximální přípustný poloměr. V takovém případě jsou ztrátové časy nejkratší. Při doplňování jednotlivých operací program průběžně kontroluje poloměr vačky a pokud se dostane mimo povolený rozsah, upozorní operátora. Změnou hodnoty Výchozí poloměr vačky pak je možné kdykoliv zkorigovat všechny poloměry tak, aby vačka dosahovala maximálního poloměru.

Následuje vyplnění Požadované životnosti jednotlivých nástrojů. Všechny mají předvolenou hodnotu 60 minut. V této fázi není nutné tyto hodnoty měnit a lze přejít do další části.

Vkládání jednotlivých operací
Ve spodní levé části formuláře se nachází rámeček s jednotlivými typy operací. (Jeho obsah se mění v závislosti na typu vačky.) Označte požadovanou operaci. Její název se zobrazí v editačním řádku a v závislosti na typu operace některá políčka v editačním řádku „zmizí“. Kurzor se přesune do prvního viditelného políčka zleva. Postupně vyplňujte jednotlivá políčka a mačkejte ENTER nebo TAB, až se řádek zapíše do seznamu operací. Pak označte další operaci a pokračujte stejným způsobem. Program automaticky dosazuje na všechny sudé řádky operaci Prodleva, v této fázi s nulovou délkou. Tyto prodlevy budou v optimalizační části programu podle potřeby prodlužovány tak, aby se dosáhlo optimálního průběhu celého výrobního cyklu.
Poznámka 1:
Nepleťte si Prodlevu a Výdrž. Výdrž slouží k zahlazení obráběného povrchu a její délka odpovídá třem otáčkám vřetene, minimálně však 1,8°. Prodleva je jakási „pseudooperace“, která má zpočátku vždy nulový čas. V Optimalizaci se pak dle potřeby prodlužuje tak, aby se vytvořil dostatečný čas a/nebo prostor pro práci jiného nástroje.

Poznámka 2:
Při vybrání operace Vřeteník vzad se v poli vedle seznamu operací zobrazí doporučené šířky upichováků pro plný a pro dutý materiál.
Editační řádek

· Název operace v editačním řádku vyplní program. Název je zašedlý na znamení, že jej nelze upravovat.

· RS je číslo radiálního suportu a je zobrazeno jen u „obráběcích“ operací. Při použití suportu číslo 3 se dosadí hodnota 3 atd. Budete-li vrtat stojícím vrtákem, zadáte číslo suportu, ve kterém je vrták upevněn. (Pro vrtání z přídavného přístroje se zde zadávají jen vačky pro výměnu vřetének. Vlastní vrtání viz Bubnové vačky.) U kolébky dosazuje toto číslo program v závislosti na výběru operace (Zapichování1 nebo 2 - označení nástrojů 1 a 2 se zobrazí v okně vpravo). V tom případě je číslo zašedlé a nelze jej měnit.
· Průměr - zde se dosazuje maximální obráběný průměr pro výpočet řezné rychlosti, nikoliv obrobený průměr.
· Komentář - sem je vhodné napsat obrobený průměr (příp. i toleranci), šířku upichováku a další údaje pro zlepšení přehlednosti seznamu operací.
· Dráha se dosazuje v milimetrech s přesností až na tisíciny.
· HT je hloubka třísky. Zobrazuje se jen u podélného soustružení a je důležitá pro výpočet doporučeného posuvu.
· JP je jakost povrchu a zobrazuje se jen u některých obráběcích operací. Může nabývat hodnot 1, 2 nebo 3, přičemž 1 je nejkvalitnější opracování a 3 je hrubé opracování.
· Posuv - dosazuje se v mm na otáčku s výjimkou frézovací (bubnové) vačky, kde se dosazuje v mm za minutu. Je vhodné přihlédnout k doporučenému posuvu v políčku poněkud vpravo. Podrobnosti k tomuto tématu jsou v následujícím odstavci.
Když po dosazení posuvu stisknete ENTER, zvýrazní se tlačítko Zapiš řádek. Další stisknutí ENTER způsobí zapsání řádku na konec seznamu operací a vymazání všech údajů z editačního řádku. Pak můžete pokračovat výběrem další operace.
Poznámka 1:
Pokud bude v editačním řádku chybět nějaký důležitý údaj, program na to upozorní operátora. Bude-li editační řádek prázdný, bude případné stisknutí tlačítka Zapiš řádek ignorováno. (Program oznámí, že poslední pauzu nelze korigovat.)
Poznámka 2:
Při výběru další vačky program kontroluje, zda jsou počáteční a konečný poloměr vačky a otáčky stejné a pokud tomu tak není, neumožní přechod k jiné vačce. Pokud nutně potřebujete opustit nedodělanou vačku (třeba za účelem prohlédnutí jiné vačky), doplňte na poslední řádek nástup nebo sestup a případně změňte otáčky, aby byla splněna uvedená podmínka. Až se k nedodělané vačce vrátíte, smažete poslední řádek a doplníte správné operace.

Doporučený posuv

Jakmile jsou v editačním řádku vyplněny všechny hodnoty nutné pro výpočet posuvu, program vypočítá a zobrazí Maximální doporučený posuv v políčku poněkud vpravo. Vy se můžete nyní rozhodnout, zda do políčka Posuv dosadíte hodnotu vypočtenou nebo jinou podle vlastních zkušeností. Jak již bylo uvedeno na začátku, výpočet posuvu z řezné rychlosti a ostatních podmínek není zrovna standardní a v některých případech může vést ke zkresleným hodnotám. Rovněž mějte na paměti, že se jedná o maximální hodnotu.
Poznámka:

Výpočet maximálního doporučeného posuvu nastane v okamžiku, když jste doplnili poslední viditelné políčko před políčkem Posuv a stisknuli ENTER. Obvykle je to políčko JP (jakost povrchu), ale u některých operací to může být třeba Dráha, když políčka HT (hloubka třísky) a JP nejsou viditelná. Další podmínkou je, že všechna ostatní políčka (kromě Komentáře) jsou vyplněná platnými hodnotami.
Dodatečné úpravy

Další tlačítka ve spodní části formuláře umožňují mazání, přidávání nebo úpravy vybraných řádků dle potřeby. Označte příslušný řádek v seznamu operací tak, že na něj (kamkoliv) umístíte kurzor a klepnete na levé tlačítko myši. Řádek se zvýrazní modrou barvou. Když nyní klepnete na tlačítko Uprav vybraný řádek, hodnoty z něj se překopírují do editačního řádku a mohou zde být upraveny. (Stejného účinku docílíte, když na vybraný řádek poklepete myší.) Po provedení úprav uložte řádek pomocí tlačítka Zapiš řádek.
Poznámka:

Vybrat můžete i řádek s Prodlevou. V tom případě můžete změnit jen čas prodlevy. Nabídka s jinými typy operací zůstane prázdná, takže v tomto případě není možné nahradit Prodlevu jiným typem operace.
Tlačítkem Smaž poslední řádek odstraníte poslední řádek (resp. dvojici řádků) ze seznamu operací.

Jestliže označíte v seznamu operací některý řádek a stisknete tlačítko Smaž vybraný řádek, smaže se dvojice řádků. Bez ohledu na to, zda byla vybrána Prodleva nebo jiný typ operace, bude vždy smazán vybraný + následující řádek. (První řádek s prodlevou však smazat nelze.)
Podobným způsobem je možné do seznamu operací přidat nový řádek, resp. dva řádky. Zvýrazněte některý řádek (kromě první Prodlevy, před kterou vkládat nelze) a stiskněte tlačítko Vlož prázdný před vybraný. Program vloží před zvýrazněný řádek nové dva řádky s Prodlevami, takže v seznamu budou nyní tři po sobě následující řádky typu Prodleva. Nyní vyberte prostřední z nich (s lichým číslem řádku), zvýrazněte ho, stiskněte tlačítko Uprav vybraný řádek, nahraďte Prodlevu požadovaným typem operace, doplňte potřebné údaje a řádek zapište.
Vyplnění formuláře Bubnové vačky
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Postup při vyplňování tohoto formuláře je podobný jako u Kotoučových vaček. V horní části je pouze šest tlačítek pro výběr vačky. U strojů AD12, 16 a 25 je na prvním tlačítku zleva Vřeteníková bubnová vačka, která může být použita místo vřeteníkové kotoučové. Další tlačítka jsou pak v závislosti na typu stroje použita pro jedno-, dvou- nebo třívřetenový přístroj, pro zapichovací přímý nebo šikmý přístroj nebo pro frézovací přístroj, případně zůstávají neobsazena.

Převod je u všech bubnových vaček 1:1 a proto není možné jej editovat.

U vrtacích/závitovacích přídavných přístrojů se navíc vybírají Počáteční otáčky přístroje.
Výchozí výška bubnu se vyplňuje obvyklým způsobem. Minimální přípustná hodnota je nulová, maximální je uvedena před políčkem.
Editační políčka Požadovaná životnost se mění v závislosti na typu vačky. U vřete​níkové vačky jich je šest (stejně jako u vřeteníkové kotoučové), u vrtacích/zapichovacích přístrojů jsou vždy tři (bez ohledu na počet vřeten použitého přístroje), u zapichovacích je jedno a u frézovacího přístroje se neobjeví žádné, protože řezné podmínky pro tento přístroj se nevyhodnocují. Stejně jako u kotoučových vaček můžete v této fázi tato políčka přeskočit.
Postup při výběru operací je zde stejný jako u kotoučových vaček. Drobné odlišnosti jsou v nabídce operací a dále u vrtacích/zapichovacích přístrojů, kde se místo RS (radiální suport) používá Vřet (vřeténko). Zejména při řezání závitu je nutné použít vždy operaci Řezání závitu a pro výjezd operaci Výjezd ze závitu a mezi řezáním závitu a výjezdem ze závitu musí být Změna otáček. Protože otáčky na konci musí být stejné jako na začátku, je vhodné vložit druhou Změnu otáček hned za úvodní Prodlevu, aby proběhla v překrytém čase. (Při výběru další vačky program kontroluje nejen shodnost počáteční a konečné výšky, ale také shodnost počátečních a konečných otáček.)
Při výpočtu Doporučeného posuvu u vrtacích/závitovacích přídavných přístrojů program kontroluje, zda se současně pohybuje vřeteník či ne. Pokud se vřeteník pohybuje, doporučený posuv se sníží o hodnotu posuvu vřeteníku. Jestliže je posuv vřeteníku větší než vypočítaný doporučený posuv, vyjde vlastně záporný doporučený posuv a program na to upozorní (záporný posuv nelze dosadit).
Důležité:

Popsaná kontrola se provádí průběžně, ale při vkládání hodnot bubnových vaček nebude správná, protože bubnové vačky ještě nejsou „na svém místě vzhledem ke vřeteníkové vačce“. Pokud tedy má být kontrola účinná, musí se provést až po optimalizaci. Pak je možné vybrat příslušný řádek, kurzor umístit do posledního okna před posuv a stisknout ENTER, aby se vypočítal a zobrazil doporučený posuv (podrobněji viz Vyplnění formuláře Kotoučové vačky). Program posuzuje, zda se vřeteník pohybuje či ne podle toho, kde je umístěn počátek pohybu bubnové vačky vůči vřeteníkové. Pokud tedy chceme např. vrtat současně posuvem vřeteníku i vřeténka přídavného přístroje, musíme dbát na to, aby se vřeténko začalo pohybovat v okamžiku, kdy už se posouvá vřeteník (stačí třeba jen 0,01 vteřiny). Pak bude správně vypočítán doporučený posuv a také bude správně vypočítána životnost nástroje - viz dále.
Optimalizace výrobního cyklu
Po doplnění operací pro všechny vačky se provádí tzv. Optimalizace. Je to nejdůležitější fáze celého procesu, při které se v časovém diagramu posouvají začátky jednotlivých operací tak, aby všechny nástroje měly dostatek času (a/nebo prostoru) pro vykonání určených operací a aby se přitom ztrátové časy omezily na nejnutnější míru.
 Optimalizaci spustíte klepnutím na tlačítko Optimalizace nebo na ikonu [image: image12.bmp] nebo výběrem příkazu Editace/Optimalizace z hlavní nabídky. Kurzor se změní na nitkový kříž (v obrázku není). Optimalizaci ukončíte buď dvojstiskem myši ve volné části pracovní plochy nebo výběrem Editace/Konec optimalizace v hlavní nabídce. 
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Na obrázku je vidět příklad optimalizace sady vaček pro výrobu jednoduchého šroubku. Na svislé ose jsou poloměry vaček resp. výšky bubnových vaček. Na vodorovné ose dole je čas v sekundách a na vodorovné ose nahoře je celý cyklus rozdělen na 360 stupňů (nejmenší dílek má 2°). Černou barvou je zakreslena vřeteníková vačka, červená je kolébka (obrábí dva průměry), fialová je RS4 (sráží hranu) a zelená je vřeténko 3 přídavného přístroje (řeže závit). Na začátku a na konci každé operace je malá značka. Od těchto značek vedou k horní stupnici vztažné čáry, které prochází grafem vřeteníkové vačky a usnadňují tak „skládání operací za sebe“. (Vřeteníková vačka má jen značky.)
Při vstupu do Optimalizace budou mít všechny vačky počáteční prodlevy nulové (pokud jsme je už předem záměrně neprodloužili). Tím pádem budou všechny grafy „nalepeny“ k levému okraji, čas cyklu (viz. dolní lišta) bude asi 4 sekundy a naším úkolem bude uspořádat je tak, jak jsou na obrázku. Přesuneme kurzor na Sestup nástroje č. 1 (protože se jedná o Kolébku, provádí se současně odsunutí nástroje č. 2 z polohy, ve které sloužil jako doraz), tj. červená křivka jdoucí z R62,5 na cca R45. V okamžiku, kdy dráha kurzoru „přetne“ tuto křivku, počítač pípne a ve spodní liště se zobrazí název vačky Kolébka, název operace Sestup N1 na d1,7 a aktuální poloha kurzoru (čas a poloměr). V tomto okamžiku stiskněte a držte levé tlačítko myši a přesouvejte celou červenou křivku doprava tak dlouho, až dosáhne počátek zmíněného Sestupu konce Upnutí materiálu na vřeteníkové vačce. (Protože N2 sloužil jako doraz, nemůže se začít pohybovat dříve, než bude materiál upnutý.) Nyní uvolněte tlačítko myši a celý diagram se překreslí. Současně se přepočítají časy všech operací a čas cyklu se poněkud prodlouží. Tímto způsobem postupujte s dalšími operacemi a s dalšími vačkami, až docílíte optimálního stavu. Postupujte přitom zleva doprava.
Poznámka 1:

Zmíněným posouváním křivky doprava se vlastně prodlužovala Prodleva, která je těsně před Sestupem, a to z nulové hodnoty na cca 0,7 sekundy. Pokud by bylo potřeba tuto Prodlevu prodloužit ještě více, je také možné místo Sestupu „přetnout“ drahou kurzoru předcházející Prodlevu. Program „zachytí“ úsečku Prodlevy lépe než složitou křivku Sestupu. Pokud je však Prodleva krátká nebo leží několik Prodlev v těsné blízkosti, nezbude než vybrat Sestup, Nástup apod.
Poznámka 2:

Poslední Sestup (Nástup) může přesahovat do dalšího cyklu. V takovém případě se koncová část Sestupu vykreslí od počátku grafu.
Poznámka 3:

Program přepočítává při každé změně všechny operace. Časy obráběcích operací se nemění, ale časy Upnutí materiálu, Nástupů, Sestupů atd., se mění v závislosti na době celého výrobního cyklu. Tím dochází k malým posunům některých křivek, takže Optimalizaci budete muset provést několikrát. Proto je vhodné provádět první Optimalizaci jen „nahrubo“ a posouvat některé operace doprava více než je nutné. Teprve při druhém nebo třetím „průchodu“ umísťujte jednotlivé operace do „definitivní“ polohy. Mezi koncem předcházející a počátkem následující operace nechávejte asi 2° mezeru pro snadnější seřízení stroje.
Poznámka 4:

Čas cyklu je vždy o něco delší než čas konce poslední operace. Je to způsobeno tím, že časy cyklu se mění skokově v závislosti na dostupných ozubených kolech pro daný typ stroje. Aby operátor věděl, jestli se případným „ušetřením“ několika desetin sekundy dostane na kratší čas cyklu, nebo jestli má naopak „uvolnit“ skladbu jednotlivých operací, zobrazují se při Optimalizaci v nápovědním řádku dole kromě aktuálního času cyklu také nejbližší kratší a nejbližší delší časy cyklu.
Zápis na disk
Zápis dat na disk je možný až po provedení Optimalizace. Vychází se z předpokladu, že když provedete jakoukoliv změnu ve formulářích Kotoučové nebo Bubnové vačky, musíte stejně vstoupit do Optimalizace a provést doladění. Pokud váš počítač není stabilní nebo hrozí výpadek proudu apod., je možné během vkládání dat vstoupit do Optimalizace a třeba i bez provádění změn ji ihned ukončit. Tím se aktivuje ikona Zápis na disk ([image: image14.bmp]) a Soubor/Zápis na disk v hlavní nabídce. Po zapsání na disk se ikona i Soubor/Zápis na disk deaktivují a před dalším zápisem je opět nutné vstoupit do Optimalizace.

Pokud naopak chcete přejít na novou vačku, jiný typ stroje nebo chcete program ukončit a byla provedena Optimalizace bez Zápisu na disk, program se dotáže, zda předtím chcete data uložit.

Formulář Vačka z disku
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Po stisknutí ikony [image: image16.bmp] nebo volbě Soubor/Vačka z disku z hlavní nabídky se otevře okno podobné zobrazenému. V seznamu se vypíšou všechny soubory pro zvolený typ stroje. Sadu vaček, kterou chcete načíst do paměti můžete vybrat buď označením příslušného řádku myší a stisknutím tlačítka Čtení z disku, nebo poklepáním na příslušném řádku. Po označení řádku se v pravé části formuláře zobrazí Náhled na obrázek a Náhled na výkres (pokud jsou ovšem v příslušných podadresářích uloženy). V posledních dvou sloupcích jsou zobrazeny přípony těchto souborů. Stisknutím tlačítka Obrázek … nebo Výkres ve skutečné velikosti si je můžete lépe prohlédnout.
Pokud bude na disku uloženo větší množství souborů, bude hledání obtížnější. Proto je zde další možnost, a to vyhledávání podle libovolné skupiny znaků, která je obsažena v jednotlivých řádcích. Může to být část názvu součástky, čísla výkresu, odběratele nebo i datumu, ale i čísla postupu nebo typu obrázku. Když v tomto konkrétním případě vložíte do políčka Vyhledat … „č.“, budou se při mačkání tlačítka Hledat (další) střídavě zvýrazňovat první a druhý řádek. Totéž se stane, když vložíte „BMP“ nebo „bmp“ (velikost písmen není rozhodující). Jestliže vložíte „000“ nebo „03“, budou se postupně zvýrazňovat všechny řádky, protože ve všech jsou uvedené skupiny znaků.
Po přečtení vačky z disku se zobrazí formulář Základní data a dále již můžete postupovat známým způsobem.

Vytvoření sady kopírováním nebo pro stejný nebo jiný typ stroje

Pokud budete chtít vytvořit novou sadu vaček pro součástku, která je podobná nějaké již existující, zkopírujte ji v průzkumníku (ve stejném adresáři!!!), přidělte jí neobsazené číslo, načtěte do paměti, upravte dle potřeby a zapište na disk.
Překopírování hotové sady vaček do podadresáře jiného stroje není možné. Program si správnost dat kontroluje a nedovolí takovouto manipulaci.
Životnost jednotlivých nástrojů
Během vkládání jednotlivých parametrů u „obráběcích“ operací program počítá a zobrazuje Maximální doporučený posuv. Ten se počítá pro základní dobu životnosti 60 minut. Pokud dosadíte jinou hodnotu než je vypočítaná, skutečná životnost nástroje se změní. Skutečnou životnost všech použitých nástrojů lze zobrazit stisknutím ikony [image: image17.png]


 nebo volbou Životnost z hlavní nabídky. Program zobrazí následující okno, ve kterém je zobrazena životnost všech nástrojů (kromě závitových a frézovacích) v minutách a v počtech obrobených kusů. Kromě toho je zde i jednoduché grafické znázornění, které je upraveno tak, aby nástroj s největším počtem obrobených kusů měl plný řádek hvězdiček a životnost ostatních nástrojů je znázorněna kratším řádkem hvězdiček odpovídající délky.
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V daném případě je jasné, že RS4, který provádí jen malé sražení hrany, bude mít vysokou životnost, zatímco nástroj RS1, který obrábí dva průměry, bude nejkritičtější. Pokud budete chtít jeho životnost prodloužit, otevřete formulář Kotoučové vačky a změňte životnost RS1 např. na 90 minut. Potom zvýrazněte řádek, na kterém tento nástroj obrábí a stiskněte tlačítko Uprav vybraný řádek. V editačním řádku umístěte kurzor do políčka JP a stiskněte ENTER. V políčku Maximální doporučený posuv se zobrazí nová hodnota odpovídající delší životnosti. (Nový posuv bude v tomto případě menší, než byl původní.) Vložte novou hodnotu do políčka Posuv a řádek zapište. (Pokud je nástroj použit vícekrát, proveďte obdobnou úpravu na všech řádcích, kde tento nástroj pracuje.) Když nyní znovu zobrazíte okno se životností všech nástrojů, bude počet obrobených kusů u RS1 přibližně 2000, tedy zhruba stejně jako u RS2. Pokud použijete nové (menší) posuvy, prodlouží se pravděpodobně i čas cyklu a bude nutné provést novou Optimalizaci a zápis dat na disk. Zda bude výhodnější kratší čas cyklu s častější výměnou nástrojů nebo naopak musíte rozhodnout podle okolností sami.
Poznámka:

Jak již bylo uvedeno dříve, v některých případech může vyjít teoretická životnost velmi vysoká - třeba i několik milionů kusů. Pokud se tak stane, ověřte v první řadě řeznou rychlost, která to může výrazně ovlivnit. Pamatujte, že zejména u výhrubníků, výstružníků apod. hodně záleží na kvalitě ostření a že životnost jednotlivých kusů stejného typu nástroje může být značně odlišná.
Jak bylo již uvedeno, pohybují-li se současně vřeténko přídavného přístroje a vřeteník, posuvy se sčítají. V takovém případě se může stát, že životnost bude menší než 1 minuta a příslušný nástroj se v tabulce vůbec nezobrazí.
Dokumentace
Kdykoliv během práce s programem můžete zobrazit Kontrolní diagram ([image: image19.bmp]), fotografii obráběného dílu ([image: image20.bmp]), výkres obráběného dílu ([image: image21.bmp]) nebo tvar jednotlivých vaček ([image: image22.bmp]), případně výběrem z hlavní nabídky Zobrazení nebo Náhled vaček.
Pro snadnější seřízení stroje jsou na výkresech kotoučových vaček doplněny paprsky na počátku jednotlivých operací a v nulovém čase. Paprsky procházejí středem kladičky resp. palce a rovněž je vykreslen průměr kladičky (palce). Na konci paprsků je vytištěn čas, ve kterém operace začíná. (Paprsek procházející nulovým časem je poněkud delší směrem ke středu vačky a časový údaj zde není.)
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Pro tisk je nutné nejdříve vybrat vhodnou tiskárnu stisknutím ikony [image: image23.bmp] nebo příkazem Tisk/Výběr tiskárny z hlavní nabídky. Otevře se formulář Výběr tiskárny a formátu papíru. Po rozbalení horního políčka se zobrazí seznam všech tiskáren instalovaných na vašem počítači. Vyberte buď laserovou nebo inkoustovou tiskárnu. (Maticové tiskárny nejsou pro tisk grafiky vhodné.) Dále vyberte formát papíru. Může to být A4 nebo A3 (při výběru A3 se ale bude tisknout jen na formát A4). Všimněte si upozornění, že vybraná tiskárna teď bude nastavená jako systémová i pro všechny ostatní aplikace (Word, Excel atd.). Výběr ukončíte stisknutím tlačítka Zavřít okno a od tohoto okamžiku až do vypnutí programu můžete tisknout výkresy jednotlivých vaček volbou příkazu Výkresy vaček z hlavní nabídky nebo po stisknutí ikony [image: image24.bmp], a Kontrolní diagram nebo Seřizovací list výběrem příslušného příkazu z hlavní nabídky nebo stisknutím ikon [image: image25.bmp] nebo [image: image26.bmp].
Ukázka seřizovacího listu je v příloze. Kontrolní diagram je stejný jako graf Optimalizace, jen nemá vztažné čáry.
Výběrem příkazu Generování DXF souborů nebo stisknutím ikony [image: image27.bmp] se vyvolá vytvoření DXF souborů pro celou sadu vaček a jejich zápis na disk do podadresáře DXF. Generování DXF souborů trvá několik sekund a po tuto dobu má kurzor tvar přesýpacích hodin. Pokud na disku již DXF soubory existují, program je bez upozornění přepíše.
DXF soubory obsahují pouze nejzákladnější příkazy, takže budou spolehlivě a bezchybně načteny do každého řídícího systému NC stroje a do každého počítačového programu. Data jsou uložena s dostatečnou přesností, takže nehrozí nebezpečí vzniku „nespojitostí“ jednotlivých oblouků a úseček. Počet segmentů je minimalizován na několik desítek a typická velikost jednoho DXF souboru je asi 5 kB.

Ukončení programu

Program můžete kdykoliv ukončit příkazem Soubor/Konec programu nebo stisknutím ikony [image: image28.bmp]. Pokud jsou v paměti neuložená data, program se dotáže, zda mají být před ukončením programu uložena.
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