Návratnost programu pro výpočet a výrobu vaček pro soustružnické automaty
Program pro konstrukci a výrobu vaček pro soustružnické automaty přináší proti klasickému výpočtu řadu úspor.  Ty se projevují v několika oblastech:

	Činnost
	klasický výpočet (tabulky+kalkulačka)
	výpočet pomocí programu

	Vlastní výpočet doby výrobního cyklu bez výběru nářadí a bez kreslení vaček (např. posouzení poptávky)
	50 až 100 minut (lze provést i v kratší době, ale na úkor přesnosti výpočtu)
	10 až 20 minut

	Přesnost výpočtu podle předcházejícího bodu
	( 15 %
	( 2 % (může být ovlivněno nepřesným odhadem držáků a ostatního nářadí)

	Výpočet doby výrobního cyklu s výběrem nářadí a zpracováním kompletní dokumentace pro seřízení stroje a pro výrobu vaček
	až 30 hodin
	40 až 60 minut

	Nutnost úpravy vaček po odzkoušení (odlehčení vačky při řezání závitu apod.)
	ano
	ne

	Čas výrobního cyklu na stroji (při zachování stejných řezných podmínek u obou metod výpočtu)
	standardní
	zkrácený o 10-20 % proti „ručnímu“ výpočtu provedeném zkušeným technologem a 30 až 50% při sestavení vaček z jiných podobných součástek

	Vliv tvaru vaček na životnost stroje
	standardní
	příznivý vlivem pozvolného rozjezdu a dojezdu suportů

	Optimalizace životnosti jednotlivých nástrojů
	neproveditelné
	ano

	Dokumentace pro výrobu vaček
	klasické výkresy - výroba vaček je drahá a případné zpracování NC programu je pracné
	NC program pro konkrétní řídící systém stroje nebo DXF soubor (vhodný pro řezání vaček laserem nebo pro zhotovení NC programu pro drátovku nebo libovolný NC stroj)



Jak vyplývá z výše uvedeného porovnání, vyplatí se pořízení programu i při provozu jediného automatu. Když budeme předpokládat, že na něm pojede výroba jednoho dílu po celý rok na jednu směnu a že výrobní cyklus se použitím programu zkrátí jen o 10%, vznikne úspora asi 200 hodin. Při ceně 100 Kč/hod. na hodinu provozu stroje to bude za rok zhruba 20 000 Kč. I když je tento výpočet hodně zjednodušený a je použitelný jen pro střední a velké výrobní série, dává jasnou představu o možných úsporách.
Další, obtížně vyčíslitelné úspory, vznikají např. „vyváženou životností jednotlivých nástrojů“, takže se vyměňuje několik nástrojů najednou v delších časových intervalech. Klidnější chod stroje prodlužuje interval mezi poruchami.

Kromě toho vznikají značné úspory časového fondu příslušného technologa. Při zpracování poptávek vzniká časová úspora až 1 hod. na jednu poptávku. Při zpracování komplexního výpočtu s veškerou dokumentací pro seřízení stroje a pro výrobu vaček pro nový díl činí úspora cca 30 hodin na díl. V tomto případě může být roční úspora několik stovek hodin.
Pro výrobu vaček nejsou potřeba drahé polotovary a náklady na výrobu vaček zpracovaných v programu jsou podstatně nižší.

