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Streszczenie

W niniejszej pracy przedstawiono stosowane w praktyce zak³adów produkcyjnych technologie wytwarzania celowo dobranego
podzespo³u przek³adni œlimakowej, które w znacznym stopniu determinuj¹ koszty produkcji wyrobu z³o¿onego. Takie
postêpowanie ma na celu ukazanie jak istotny wp³yw na koszty produkcji wyrobu z³o¿onego wywieraj¹ poszczególne -
wchodz¹ce w jego sk³ad - podzespo³y.
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Wprowadzenie

Warunki gospodarki rynkowej i dokonuj¹ce siê zmiany
w systemie spo³ecznym i gospodarczym kraju spowodowa³y
przeobra¿enia na rynku maszyn rolniczych. Informacje, praco-
wnicy, materia³y, produkty, kapita³ przemieszczaj¹ siê po
ca³ym œwiecie w coraz wiêkszych iloœciach i z coraz wiêksz¹
szybkoœci¹. Globalna wzmo¿ona konkurencja mo¿e zagroziæ
krajowym producentom, je¿eli nie bêd¹ dostatecznie szybko
dostosowywaæ siê do rynku, nie bêd¹ produkowaæ tanio
produktów charakteryzuj¹cych siê wysok¹ jakoœci¹.

Jak zauwa¿a Górski [5] jesteœmy œwiadkami prze³omu
cywilizacyjnego, który charakteryzuje siê transformacj¹
dotychczasowego spo³eczeñstwa przemys³owego do spo³e-
czeñstwa informacyjnego, stawiaj¹cego w centrum swoich
zainteresowañ rozwój cywilizacji wiedzy, w wyniku czego -
w zwi¹zku z nienotowanym dot¹d rozwojem nauki oraz postê-
pem organizacyjno-technicznym - tworzymy coraz wiêksze
zasoby wiedzy usystematyzowanej, coraz wiêcej jej potrzebu-
jemy i wykorzystujemy. Tymczasem z drugiej strony, wiedza
któr¹ potrzebujemy - bêd¹ca podstawowym elementem strate-
gii ka¿dej dobrze zarz¹dzanej organizacji - jest coraz mniej
dostêpna, gdy¿ zazwyczaj dotyczy rozwi¹zañ innowacyjnych,
a te jak wiemy - w wyniku obowi¹zuj¹cych praw w³asnoœci
intelektualnej - s¹ chronione przed wykorzystaniem przez
nieuprawnionych. Brak lub niedostêpnoœæ tej wiedzy powo-
duje, ¿e wszelkie decyzje mog¹ byæ podejmowane w warun-
kach niepewnoœci i ryzyka, a nieraz dezinformacji i pe³nej
ignorancji, zw³aszcza gdy podejmuj¹cy decyzjê nie zna
niezbêdnych faktów i danych oraz aktualnego stanu, etapów
i wyników rozwoju danego zagadnienia w ujêciu globalnym
i nie orientuje siê nawet w mo¿liwoœciach w³asnego racjonal-
nego dzia³ania w tym wzglêdzie.

W kontekœcie powy¿szego autorzy niniejszej pracy postu-
luj¹, ¿e istotnym aspektem zarz¹dzania produkcj¹ i sprzeda¿¹
nie tylko w ujêciu finansowym, ale równie¿ procesowym - na
poziomie operacyjnym jest wiedza implikuj¹ca efektywnoœæ
implementacji. W literaturze przedmiotu mo¿na znaleŸæ liczne
publikacje przedstawiaj¹ce coraz bardziej z³o¿one i skompli-
kowane metody oceny efektywnoœci, co dodatkowo utrudnia
analizê tego zagadnienia. Trudnoœci skutkuj¹ niejednoznacz-
noœci¹ oceny nie tylko op³acalnoœci planowanych inwestycji,
ale równie¿ efektywnoœci bie¿¹cych implementacji. Kadra
zarz¹dzaj¹ca musi zatem wykorzystywaæ coraz bardziej skom-
plikowane narzêdzia analityczne wspomagane narzêdziami

informatycznymi zarz¹dzania, aby okreœlaæ skutecznoœæ proce-
sów zachodz¹cych w przedsiêbiorstwie b¹dŸ w ca³ym logi-
stycznym ³añcuchu dostaw.

Wobec powy¿szego przedsiêbiorstwo wytwórcze, dzia³a-
j¹ce w sektorze mechanizacji rolnictwa, w ka¿dym przypadku
musi prowadziæ rzetelny rachunek kosztów oparty na rzeczy-
wistych, a nie katalogowych normach pracoch³onnoœci, stoso-
wanych technologiach i wynikaj¹cego z nich zu¿ycia surow-
ców. Tylko w taki sposób, przystêpuj¹c do negocjacji, potrafi
oszacowaæ minimalny poziom ceny zapewniaj¹cy op³acalnoœæ,
chyba ¿e œwiadomie obni¿a j¹ w celu wejœcia na nowy rynek lub
nawi¹zania wspó³pracy z nowym partnerem.

Jako ¿e górny poziom cen na czêœci, podzespo³y i gotowe
maszyny rolnicze uwarunkowany jest zazwyczaj intensyw-
noœci¹ i liczebnoœci¹ konkurencji w sektorze, przewaga nad
konkurentami mo¿e wynikaæ nie tylko z wysokiej jakoœci
produkowanych maszyn, zastosowanych nowoczesnych
materia³ów i technologii produkcji, nietypowych rozwi¹zañ
konstrukcyjnych czy wykoñczeniowych, ale tak¿e z aspektów
nie daj¹cych siê w prosty sposób skwantyfikowaæ, jak trwa³e
zwi¹zki z innymi partnerami - reprezentantami sektora poza
granicami kraju.

G³ówny problem przed, którym stan¹³ wytwórca dotyczy³
zbyt wysokich kosztów produkcji ko³a œlimakowego (rys. 1) -
podzespo³u sk³adaj¹cego siê na wyrób gotowy w postaci
przek³adni œlimakowej (rys. 2) wykorzystywanej do przeno-
szenia napêdu taœmy zgrzeb³owej w rozrzutniku obornika
Fortschritt T-088. Maszyna spe³nia wszystkie wymagania norm
zharmonizowanych z Dyrektyw¹ Maszynow¹, tzn. jest bez-
pieczna, co potwierdzono w toku badañ realizowanych w Labo-
ratorium Badawczym Maszyn Rolniczych PIMR.

W zwi¹zku z zaistnia³¹ sytuacj¹ problemow¹, jedynym
rozs¹dnym rozwi¹zaniem by³o d¹¿enie do zminimalizowania
kosztów produkcji podzespo³u do poziomu, który w istotny
sposób determinowa³ dochodowoœæ w ramach implementacji
przek³adni.

Na rzecz realizacji celu niniejszego opracowania pos³u¿ono
siê szczególnym rodzajem badania jakoœciowego, a mia-
nowicie studium przypadku. W zwi¹zku z tym poddane
badaniu przedsiêbiorstwo nale¿a³o œwiadomie dobraæ, kieruj¹c
siê przy tym mo¿liwoœci¹ uzyskania szczególnego wgl¹du
w jego funkcjonowanie.

Problem g³ówny, przedmiot i podmiot badañ



Rys. 1. Ko³o œlimaka (œlimacznica) - produkt poddany
szczegó³owej analizie w kontekœcie kosztów
Fig. 1. Worm wheel - the product subjected to a thorough
analysis in terms of costs

Rys. 2. Przek³adnia œlimakowa - produkt poddany analizie
Fig. 2. Worm drive - the analyzed product

W kontekœcie powy¿szego przystêpuj¹c do realizacji celu
postawionego w niniejszym opracowaniu wykorzystano
metodê badañ jakoœciowych, która w za³o¿eniu mia³a pozwoliæ
na zauwa¿enie zmiennych i problemów, które zostan¹ poddane
dalszym badaniom. Do analizy wybrano jedno z polskich
przedsiêbiorstw wytwórczych dzia³aj¹ce na rynku zwi¹zanym
z mechanizacj¹ rolnictwa.

Zak³ad, w którym prowadzono badania to dynamicznie
rozwijaj¹ce siê krajowe przedsiêbiorstwo maj¹ce swoj¹
g³ówn¹ siedzibê we Wrzeœni (województwo wielkopolskie).
Jest to przedsiêbiorstwo zatrudniaj¹ce 51 pracowników (w tym
44 pracowników bezpoœrednio produkcyjnych), którego
proces produkcyjny nakreœlony jest na wytwarzanie czêœci
zamiennych, podzespo³ów oraz gotowych maszyn impliko-
wanych dla rolnictwa.

W ramach obserwacji realizowanych przy wspó³udziale
w³aœciciela firmy, g³ównego technologa oraz kierownika pro-
dukcji, autorzy niniejszych badañ, uzyskali kluczowe - z pun-
ktu widzenia przyjêtych za³o¿eñ informacje.

Przek³adnia œlimakowa, o której mowa w niniejszej pracy,
stanowi element przeniesienia napêdu taœmy zgrzeb³owej
stosowanej w rozrzutniku obornika Fortschritt T-088. Prze-
k³adnia œlimakowa, jest mechanizmem napêdowym o wichro-
watych osiach. K¹t miêdzy osiami wynosi na ogó³ 90°.
Podstawowymi elementami przek³adni œlimakowej s¹ œlimak
(rys. 3) i ko³o œlimakowe, zwane tak¿e œlimacznic¹ (rys. 1).
Œlimak z wygl¹du podobny jest do œruby o gwincie
trapezowym i skoku bêd¹cym wymiern¹ czêœci¹ liczby n (skok
modu³owy). Ko³o œlimakowe natomiast jest ko³em walcowym
œrubowym o specjalnie ukszta³towanym wieñcu. Rozpo-
wszechnienie przek³adni œlimakowych jest spowodowane ich

Przek³adnia œlimakowa napêdu przenoœnika - uwagi
wstêpne

wa¿nymi zaletami, jak:
a) du¿a powierzchnia przyporu zêbów przy ich styku liniowym,
b) mo¿liwoœæ uzyskania du¿ych prze³o¿eñ,
c) równomiernoœæ przeniesienia ruchu i cichobie¿noœæ,
d) mo¿liwoœæ uzyskania przek³adni samohamownej (wi¹¿e siê
to jednak ze znacznym spadkiem sprawnoœci).

Zasada dzia³ania takiej przek³adni opiera siê na wspó³pracy
naciêtego œlimaka zazêbionego z ko³em œlimakowym (rys. 4).
Ruch obrotowy œlimaka przypominaj¹cego kszta³tem gwint
powoduje ruch obrotowy œlimacznicy, do której mocowana jest
piasta przek³adni i dalej mechanizm przenosz¹cy napêd.

Rys. 3. Œlimak - podzespó³ przek³adni œlimakowej
Fig. 3. Conveyor screw - the worm drive component

Rys. 4. Zasada wspó³pracy naciêtego œlimaka zazêbionego z ko-
³em œlimakowym
Fig. 4. The principle of cooperation of the slitted conveyor
screw meshed with the worm wheel

Do podstawowych wad przek³adni œlimakowych nale¿¹
ma³a sprawnoœæ oraz koniecznoœæ stosowania do wykonania
œlimacznic drogich materia³ów odpornych na zatarcie.
Ogranicza to stosowanie przek³adni œlimakowych do napêdów
o krótkotrwa³ej pracy.

Konstruuj¹c przek³adniê œlimakow¹ nale¿y zwróciæ uwagê
na:
a) znaczne obci¹¿enie osiowe œlimaka i œlimacznicy,
b) koniecznoœæ intensywnego ch³odzenia korpusu przek³adni.
Ma³a sprawnoœæ przek³adni powoduje znaczne nagrzanie siê
korpusu [6].

Na tym etapie badañ przyjêto, ¿e im wy¿sze s¹ koszty
produkcji danego podzespo³u sk³adaj¹cego siê na gotow¹
przek³adniê œlimakow¹, tym wiêksze mo¿liwoœci ich
minimalizowania. Zak³adaj¹c bowiem, ¿e istnieje mo¿liwoœæ
ograniczenia kosztów produkcji danego podzespo³u przek³adni
o 10%, to najbardziej zasadne jest ich zmniejszanie w stosunku
do podzespo³u, który w znacznym stopniu determinuje koszty
produkcji wyrobu z³o¿onego.

W kontekœcie powy¿szego dokonano wnikliwej analizy
procesu produkcyjnego ka¿dego z 17 podzespo³ów sk³ada-
j¹cego siê na wyrób gotowy; w tym celu ka¿dorazowo prze-
studiowano dokumentacjê technologiczn¹ oraz uczestniczono
(obserwacja uczestnicz¹ca) w ka¿dej z wykonywanych ope-
racji technologicznych niezbêdnych w celu jego wytworzenia.
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Jako, ¿e koniecznym by³o uzyskanie informacji dotycz¹cych
cen zakupu poszczególnych surowców wykorzystywanych
w procesie wytwórczym ka¿dego z podzespo³ów, st¹d
dokonano szczegó³owej analizy dokumentów bêd¹cych
przedmiotem obrotu pomiêdzy wytwórc¹ i jego dostawc¹.

Rys. 5. Przek³adnia œlimakowa z silnikiem hydraulicznym -
rysunek konstrukcyjny (wersja rozszerzona)
Fig. 5. Fig. 5. Worm drive with hydraulic motor - structural
drawing (extended version)

Wnikliwa analiza rysunku z³o¿eniowego (rys. 5) przek³adni
œlimakowej wykaza³a, ¿e na wyrób gotowy sk³ada siê 17 po-
zycji. Niemniej jednak tylko w przypadku dwóch podzespo³ów,
udzia³ kosztów ich wytworzenia w relacji do kosztów
ca³kowitych produkcji przek³adni stanowi ponad 10%. S¹ to
korpus przek³adni (P-1 - udzia³ 10,38%) oraz œlimacznica (P-3 -
udzia³ 69,28%). W kontekœcie powy¿szego, bior¹c pod
rozwagê wczeœniej prowadzone analizy, kluczowym
dzia³aniem nakreœlono obni¿enie kosztów w stosunku do ko³a
œlimakowego (œlimacznicy). W zwi¹zku z tym celowym by³o
okreœlenie mo¿liwoœci sposobu ich zminimalizowania,
pamiêtaj¹c jednoczeœnie o parametrach jakoœciowych.

Prowadzone przez autorów badañ obserwacje wykaza³y, ¿e
do wykonywania jakichkolwiek podzespo³ów przeniesienia
napêdu maszyn, najczêœciej wykorzystywane s¹ dwie metody.
Pierwsz¹ z nich jest obróbka skrawaniem, gdzie kszta³t
pó³fabrykatu uzyskuje siê poprzez wykrawanie go z bry³y
(technologia dotychczas stosowana przez wytwórcê w przy-
padku produkcji ko³a œlimaka). Natomiast drug¹ metod¹ jest
odlewanie elementów, które nastêpnie poddawane s¹ obróbce
wykañczaj¹cej. Ka¿da z tych metod posiada swoje wady i za-
lety natomiast wybór bardziej ekonomicznej metody zale¿y od
czynników charakteryzuj¹cych dany detal.

Wszelkie analizy prowadzone przez badaczy da³y przeko-
nanie o koniecznoœci zmiany sposobu doboru surowca w pro-
cesie produkcji ko³a, zw³aszcza, ¿e przyk³adem zastosowania
metody odlewania jako alternatywy dla wykrawania z bry³y
mog¹ byæ elementy napêdu stosowane w pojazdach
mechanicznych przystosowanych do du¿ych obci¹¿eñ, w tym
w³aœnie elementy przek³adni. W analizowanym przypadku
surowiec stanowi³ br¹z w gatunku B101. Du¿e zainteresowanie
br¹zami wywodzi siê z ich dobrych w³asnoœci wytrzyma³o-
œciowych. Charakteryzuj¹ siê ³atwoœci¹ w obróbce, wysok¹
odpornoœci¹ na œcieranie oraz temperaturê. Znalaz³y szerokie
zastosowanie na silnie obci¹¿one czêœci maszyn, elementy
podlegaj¹ce korozji w œrodowisku wodnym, œcieraniu i pod-
wy¿szonemu ciœnieniu, wa³y, œruby, elementy urz¹dzeñ
hydraulicznych, gniazda zaworów, ko³a zêbate, elementy
przek³adni œlimakowych, ³o¿yska, panewki, œlizgi, w arma-
turze przemys³owej.

W stronê nowej technologii wytwarzania - analiza
rozwi¹zania w kontekœcie kosztów produkcji podzespo³u

Do tej pory œlimacznica (ko³o œlimaka) wytwarzana by³a
poprzez wytaczanie w kolejnych operacjach z pe³nego walca.
Technologia ta pozwala³a na otrzymywanie elementów dobrej
jakoœci, bez ukrytych wad materia³owych, jednak mankamen-
tem by³o tutaj, w przeliczeniu na jeden element, uzyskiwanie
du¿ej iloœci odpadów w postaci wiórów skrawanego materia³u
oraz znaczne zu¿ycie no¿y i oprzyrz¹dowania tokarek. Du¿a
iloœæ skrawanego materia³u wynika bezpoœrednio z gabarytów
wytwarzanych w ten sposób elementów.

Stosuj¹c alternatywn¹ technologiê odlewania, elementy te
mo¿na wykonaæ jako pó³fabrykaty, które po usuniêciu stosun-
kowo niewielkich naddatków technologicznych mog¹ uzyskaæ
ten sam kszta³t jak w przypadku wytaczania ich z pe³nej bry³y
[2, 3]. Ka¿dy nowy wyrób znajduj¹cy siê w obrocie handlo-
wym, musi byæ bezpieczny dla u¿ytkownika, zgodnie z wyma-
ganiami dyrektywy maszynowej [1]. Producent wystawia tzw.
Deklaracjê WE, w której deklaruje, ¿e jego produkt jest
bezpieczny dla u¿ytkowników.

W kontekœcie powy¿szego, w porozumieniu z pozosta³ymi
osobami bior¹cymi udzia³ w badaniu, zadecydowano, o wybo-
rze rozwi¹zania wed³ug wariantu drugiego.

Podstaw¹ do opracowania technologii odlewania danego
detalu jest jego kszta³t, czyli gabaryty i stopieñ skompliko-
wania oraz materia³, z którego ma byæ wykonany. W analizo-
wanym przypadku materia³ stanowiæ bêdzie br¹z.

W pierwszej kolejnoœci na podstawie dostarczonej doku-
mentacji niezbêdne by³o wykonanie komputerowego modelu
3D, uwzglêdniaj¹ce niezbêdne naddatki technologiczne oraz
pochylenia. Nastêpnie dobrano do nich uk³ady wlewowe i zasi-
laj¹ce, które gwarantuj¹ uzyskanie dobrego odlewu. Tak przy-
gotowana dokumentacja pos³u¿y³a do opracowania technologii
wykonania formy odlewniczej.

Prace prowadzono przy wspó³udziale jednej z odlewni
matali kolorowych. Odlewnia, o której mowa zlokalizowana
jest w miejscowoœci Drawski M³yn. Œwiadczy kompleksowe
us³ugi przygotowania modelu, odlania, obróbki i organizacji
dostawy odlewów. Przedsiêbiorstwo specjalizuje siê w produ-
kcji odlewów dla: przemys³u okrêtowego, taboru kolejowego,
armatury, górnictwa oraz przemys³u energetycznego. Dzia³a na
rynku Polskim oraz zagranicznym. Produkowane przez
odlewniê wyroby s¹ dostarczane m. in. do krajów Unii
Europejskiej, Rosji, Ukrainy czy krajów ba³kañskich. Wspólne
dzia³ania mia³y na celu oszacowanie kosztu uzyskania
odlewów przeznaczonych do dalszej obróbki. Do wykonania
odlewu œlimacznicy wybrano technologiê formy piaskowej,
któr¹ mo¿na podzieliæ na nastêpuj¹ce etapy: a) opracowanie
trójwymiarowej technologii odlewniczej przy zastosowaniu
wspomagania komputerowego (edytory graficzne, symulacje
komputerowe), b) opracowanie modeli wirtualnych i doku-
mentacji oprzyrz¹dowania odlewniczego, c) wykonanie mo-
deli odlewniczych (p³yta modelowa lub klasyczny model
odlewniczy), d) wykonanie form na podstawie modeli odlew-
niczych, e) wytop dobranego stopu odlewniczego, f) zalewanie
form, g) studzenie i wybicie form odlewniczych, h) oczy-
szczanie odlewów, i) odciêcie uk³adów wlewowych i zasila-
j¹cych [4].

Powy¿sze dzia³ania stanowi³y podstawê dalszych analiz,
a mianowicie pozwoli³y na precyzyjne ustalenie kosztu wyko-
nania modelu odlewniczego, co w perspektywie bêdzie mia³o
olbrzymie prze³o¿enie je¿eli chodzi o dochodowoœæ danej
implementacji.

W ramach realizowanych dzia³añ ustalono, ¿e koszt
produkcji modelu odlewniczego kszta³tuje siê na poziomie
5200,00 z³.

W celu okreœlenia w jakim stopniu zmiana technologii
wytwarzania wp³ynê³a na ca³kowite koszty produkcji
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przek³adni, za zasadne uznano przeprowadzenie analizy
procesu produkcji œlimacznicy w ramach przedstawionych
wariantów:
- Wariant I - obróbka skrawaniem, gdzie kszta³t pó³fabrykatu
uzyskuje siê poprzez wykrawanie go z bry³y.
- Wariant II - odlewanie elementów, które nastêpnie
poddawane s¹ obróbce wykañczaj¹cej.

W kontekœcie powy¿szego ustalono szczegó³owe
parametry ko³a œlimacznicy (rys. 6), co w zamierzeniu autorów
pozwoli³o na przedstawienie wskazanych wariantów produkcji
w wymiarze kosztowym.

Bior¹c pod uwagê wszelkie parametry dotycz¹ce surowca
wykorzystywanego w procesie produkcji ko³a œlimacznicy,
ustalono, ¿e w ramach wariantu pierwszego, do jego wytwo-
rzenia niezbêdny jest wa³ek br¹zu w gatunku B101, o œrednicy
210 mm i d³ugoœci 55 mm. W ramach obliczeñ przepro-
wadzonych za pomoc¹ kalkulatora mas (rys. 5) ustalono wagê
surowca przypadaj¹ca na jedn¹ sztukê, a mianowicie 16,8 kg.
W kontekœcie powy¿szego obliczono, ¿e na wytworzenie
jednej sztuki ko³a niezbêdny jest zakup surowca w kwocie
756,00 z³. Bior¹c pod uwagê koszty pracy, ostatecznie ustalo-
no, ¿e wytworzenie ko³a w ramach pierwszego wariantu
zamyka siê w kwocie 794,60 z³.

W dalszej czêœci przyst¹piono do analizy kosztów pro-
dukcji podzespo³u wytworzonego przy wykorzystaniu
technologii produkcji w³aœciwej dla wariantu II. Ze wzglêdu na
skomplikowany proces produkcji odlewu poddanego w dalszej
fazie obróbce wykañczaj¹cej (koniecznoœæ wytworzenia
specjalnego modelu do jego produkcji, w porozumieniu z w³a-
œcicielem firmy i kreowan¹ przez niego polityk¹ zarz¹dzania,
ustalono, ¿e minimalna iloœæ, któr¹ przedsiêbiorstwo powinno
zaimplementowaæ wynosi 300 sztuk (oszacowano na podsta-
wie dokumentów sprzeda¿y wygenerowanych za pomoc¹
programu Sage Symfonia typu „Handel i Magazyn”. Wskazana
iloœæ to roczne zapotrzebowanie przypadaj¹ce na rok 2014).

Rys. 6. Wymiary œlimacznicy implikuj¹ce zapotrzebowanie
materia³owe
Fig. 6. Dimensions of the worm wheel implying the material
demand

W kontekœcie powy¿szego ustalono, ¿e koszty produkcji
odlewu zostan¹ ka¿dorazowo podwy¿szone o kwotê 17,50 z³.

W wyniku wprowadzonej w ramach danej technologii
wytwarzania zmiany, wytwórca uzyska³ znaczn¹ oszczêdnoœæ
(386,70 z³), gdy¿ koszty produkcji ko³a œlimacznicy w ramach
wariantu drugiego oscyluj¹ na poziomie 407,90 z³. W konte-
kœcie powy¿szego koszty produkcji wyrobu gotowego w po-
staci przek³adni przenoœnika, przy wykorzystaniu podzespo³u
wytworzonego w ramach wariantu drugiego, zamykaj¹ siê
kwot¹ 760,25 w stosunku do kwoty 1146,95 z³, przy
wykorzystaniu podzespo³u wytworzonego w ramach wariantu
pierwszego.

Jako, ¿e w wielu przypadkach wytwórca ogranicza œrodki
na normalizacjê nie ma osoby, która odpowiada³aby za aktua-
lizacjê bazy normalizacyjnej. Grozi to tym, ¿e maszyny i ich
podzespo³y przebadane tylko przez producenta bêd¹ trafia³y na
rynek nie w pe³ni bezpieczne. Innym niebezpieczeñstwem jest
korzystanie w procesie certyfikacyjnym z us³ug powsta³ych
w ostatnim czasie prywatnych firm, nie maj¹cych doœwiad-
czonej kadry ani odpowiednich narzêdzi badawczych, ani akre-
dytacji Polskiego Centrum Akredytacji. Firmy te oferuj¹ nisk¹
cenê swych us³ug i tym kusz¹ niedoœwiadczonych produ-
centów. Przemys³owy Instytut Maszyn Rolniczych w Pozna-
niu, który aktywnie dzia³a w ramach Komitetu Technicznego
Nr 16 dot. „Ci¹gników i Maszyn Rolniczych i Leœnych”,
oferuje wspó³pracê zak³adom bran¿y maszyn rolniczych w pe³-
nym zakresie normalizacyjnym oraz badawczym, na zgodnoœæ
z wymaganiami Dyrektyw i Norm zharmonizowanych [1].

W kontekœcie powy¿szego nale¿y pamiêtaæ, ¿e ka¿do-
razowa zmiana technologii wytwarzania danego podzespo³u,
tak¿e i ta przedstawiona w niniejszej pracy, obliguje producenta
do sprawdzenia jego zgodnoœci pod k¹tem bezpieczeñstwa
u¿ytkowania.
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THE CHOICE OF TECHNOLOGY AND THE COSTS IN MANUFACTURING PROCESS

OF THE WORM DRIVE COMPONENT OF THE MANURE SPREADER

Summary

In this paper, the applied in the practice of production plants manufacturing technologies of the intentionally selected component of

the worm drive, which significantly determine the manufacturing costs of the complex product, were presented. This proceedings is

aimed at demonstrating a significant impact of individual included in the composition components on manufacturing costs of the

complex product.
worm drive, worm drive wheels, worm wheel, manufacturing technology, manufacturing costsKey words:
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