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Streszczenie

W niniejszej pracy przedstawiono stosowane w praktyce zaktadow produkcyjnych technologie wytwarzania celowo dobranego
podzespolu przekiadni slimakowej, ktore w znacznym stopniu determinujq koszty produkcji wyrobu ztozonego. Takie
postepowanie ma na celu ukazanie jak istotny wplyw na koszty produkcji wyrobu zlozonego wywierajq poszczegolne -

wchodzqce w jego skiad - podzespoly.
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Wprowadzenie

Warunki gospodarki rynkowej i dokonujace si¢ zmiany
w systemie spotecznym i gospodarczym kraju spowodowaty
przeobrazenia na rynku maszyn rolniczych. Informacje, praco-
wnicy, materiaty, produkty, kapital przemieszczaja si¢ po
catym $wiecie w coraz wigkszych ilo$ciach i z coraz wigksza
szybkoscia. Globalna wzmozona konkurencja moze zagrozic¢
krajowym producentom, jezeli nie beda dostatecznie szybko
dostosowywaé si¢ do rynku, nie beda produkowaé tanio
produktow charakteryzujacych si¢ wysoka jakoscia.

Jak zauwaza Gorski [5] jesteSmy $wiadkami przelomu
cywilizacyjnego, ktory charakteryzuje si¢ transformacja
dotychczasowego spoteczenstwa przemyslowego do spole-
czenstwa informacyjnego, stawiajacego w centrum swoich
zainteresowan rozwoj cywilizacji wiedzy, w wyniku czego -
w zwiazku z nienotowanym dotad rozwojem nauki oraz poste-
pem organizacyjno-technicznym - tworzymy coraz wigksze
zasoby wiedzy usystematyzowanej, coraz wigcej jej potrzebu-
jemy i wykorzystujemy. Tymczasem z drugiej strony, wiedza
ktora potrzebujemy - bgdaca podstawowym elementem strate-
gii kazdej dobrze zarzadzanej organizacji - jest coraz mniej
dostgpna, gdyz zazwyczaj dotyczy rozwiazan innowacyjnych,
a te jak wiemy - w wyniku obowiazujacych praw wiasno$ci
intelektualnej - sa chronione przed wykorzystaniem przez
nieuprawnionych. Brak lub niedostepno$¢ tej wiedzy powo-
duje, ze wszelkie decyZJe moga byc podejmowane w warun-
kach nlepewnosc1 i ryzyka, a nieraz dezinformacji i pelnej
ignorancji, zwlaszcza gdy podejmujacy decyzj¢ nie zna
niezbednych faktéw i1 danych oraz aktualnego stanu, etapow
i wynikow rozwoju danego zagadnienia w ujeciu globalnym
i nie orientuje si¢ nawet w mozliwosciach wlasnego racjonal-
nego dzialania w tym wzgledzie.

W kontekscie powyzszego autorzy niniejszej pracy postu-
lujaj ze 1st0tnym aspektem zarzadzania produkcyu sprzedaza
nie tylko w ujgciu finansowym, ale réwniez procesowym - na
poziomie operacyjnym jest wiedza implikujaca efektywnos¢
implementacji. W literaturze przedmiotu mozna znalez¢ liczne
publikacje przedstawiajace coraz bardziej ztozone i skompli-
kowane metody oceny efektywnosci, co dodatkowo utrudnia
analize tego zagadnienia. Trudnosci skutkuja niejednoznacz-
noscia oceny nie tylko oplacalnosci planowanych inwestycji,
ale rowniez efektywnosci biezacych implementacji. Kadra
zarzadzajaca musi zatem wykorzystywaé coraz bardziej skom-
plikowane narzgdzia analityczne wspomagane narzgdziami

informatycznymi zarzadzania, aby okresla¢ skuteczno$é proce-
sow zachodzacych w przedsigbiorstwie badz w catym logi-
stycznym tancuchu dostaw.

Wobec powyzszego przedsigbiorstwo wytworcze, dziata-
jace w sektorze mechanizacji rolnictwa, w kazdym przypadku
musi prowadzi¢ rzetelny rachunek kosztow oparty na rzeczy-
wistych, a nie katalogowych normach pracochtonnosci, stoso-
wanych technologiach i wynikajacego z nich zuzycia surow-
cow. Tylko w taki sposdb, przystepujac do negocjacji potrafi
oszacowac¢ minimalny poziom ceny zapewmaj acy optacalnosé,
chyba ze $wiadomie obniza ja w celu wej$cia na nowy rynek lub
nawiazania wspotpracy znowym partnerem.

Jako ze gorny poziom cen na czg$ci, podzespoty i gotowe
maszyny rolnicze uwarunkowany jest zazwyczaj intensyw-
noscia 1 liczebnoscia konkurencji w sektorze, przewaga nad
konkurentami moze wynika¢ nie tylko z wysokiej jakosci
produkowanych maszyn, zastosowanych nowoczesnych
materiatéw 1 technologii produkcji, nietypowych rozwiazan
konstrukcyjnych czy wykonczeniowych, ale takze z aspektow
nie dajacych si¢ w prosty sposob skwantyfikowac, jak trwate
zwiazki z innymi partnerami - reprezentantami sektora poza
granicami kraju.

Problem gléwny, przedmiot i podmiot badan

Glowny problem przed, ktorym stanat wytworca dotyczyt
zbyt wysokich kosztow produkcji kota slimakowego (rys. 1) -
podzespotu sktadajacego si¢ na wyrdb gotowy w postaci
przektadni §limakowej (rys. 2) wykorzystywanej do przeno-
szenia napedu tasmy zgrzebtowej w rozrzutniku obornika
Fortschritt T-088. Maszyna spelnia wszystkie wymagania norm
zharmonizowanych z Dyrektywa Maszynowa, tzn. jest bez-
pieczna, co potwierdzono w toku badan realizowanych w Labo-
ratorium Badawczym Maszyn Rolniczych PIMR.

W zwiazku z zaistniala sytuacja problemowa, jedynym
rozsadnym rozwiazaniem byto dazenie do zminimalizowania
kosztow produkcji podzespotu do poziomu, ktéry w istotny
sposob determinowal dochodowos¢ w ramach implementacji
przektadni.

Narzecz realizacji celu niniejszego opracowania postuzono
si¢ szczegdlnym rodzajem badania jakoSciowego, a mia-
nowicie studium przypadku. W zwiazku z tym poddane
badaniu przedsigbiorstwo nalezato $wiadomie dobraé, kierujac
si¢ przy tym mozliwoscia uzyskania szczegdlnego wgladu
w jego funkcjonowanie.
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Zrédio: www.zpcz.pl / Source: www.zpez.pl

Rys. 1. Kolo slimaka (Slimacznica) - produkt poddany
szczegotowej analizie w kontekscie kosztow

Fig. 1. Worm wheel - the product subjected to a thorough
analysis in terms of costs

Zrédlo: www.zpez.pl / Source: www.zpcz.pl

Rys. 2. Przektadnia slimakowa - produkt poddany analizie
Fig. 2. Worm drive - the analyzed product

W kontek$cie powyzszego przystepujac do realizacji celu
postawionego W niniejszym opracowaniu wykorzystano
metodg badan jako$ciowych, ktora w zatozeniu miata pozwolic¢
na zauwazenie zmiennych i problemow, ktore zostang poddane
dalszym badaniom. Do analizy wybrano jedno z polskich
przedsigbiorstw wytworczych dzialajace na rynku zwiazanym
zmechanizacja rolnictwa.

Zaktad, w ktorym prowadzono badania to dynamicznie
rozwijajace si¢ krajowe przedsigbiorstwo majace swoja
gtdwna siedzibg we Wrzesni (wojewoddztwo wielkopolskie).
Jest to przedsigbiorstwo zatrudniajace 51 pracownikdéw (w tym
44 pracownikow bezposrednio produkcyjnych), ktorego
proces produkcyjny nakreslony jest na wytwarzanie czgsci
zamiennych, podzespotow oraz gotowych maszyn impliko-
wanych dlarolnictwa.

W ramach obserwacji realizowanych przy wspotudziale
wlasciciela firmy, gldéwnego technologa oraz kierownika pro-
dukcji, autorzy niniejszych badan, uzyskali kluczowe - z pun-
ktuwidzenia przyjetych zatozen informacje.

Przekladnia s$limakowa napedu przenosnika - uwagi
wstepne

Przektadnia §limakowa, o ktdrej mowa w niniejszej pracy,
stanowi element przeniesienia napegdu tasmy zgrzeblowej
stosowanej w rozrzutniku obornika Fortschritt T-088. Prze-
ktadnia §limakowa, jest mechanizmem napgdowym o wichro-
watych osiach. Kat migdzy osiami wynosi na ogot 90°.
Podstawowymi elementami przektadni slimakowej sa §limak
(rys. 3) 1 koto slimakowe, zwane takze Slimacznica (rys. 1).
Slimak z wygladu podobny jest do $ruby o gwincie
trapezowym i skoku bedacym wymierna czgscia liczby n (skok
modutowy). Koto $limakowe natomiast jest kotem walcowym
srubowym o specjalnie uksztattowanym wiencu. Rozpo-
wszechnienie przektadni slimakowych jest spowodowane ich

waznymi zaletami, jak:

a) duza powierzchnia przyporu zgbow przy ich styku liniowym,
b) mozliwo$¢ uzyskania duzych przetozen,

¢) rownomierno$¢ przeniesieniaruchu i cichobieznosé,

d) mozliwos¢ uzyskania przektadni samohamownej (wiaze si¢
to jednak ze znacznym spadkiem sprawnosci).

<

Zrédio: www.zpcez.pl / Source: www.zpez.pl

Rys. 3. Slimak - podzespdl przekladni slimakowej
Fig. 3. Conveyor screw - the worm drive component

Zasada dziatania takiej przektadni opiera si¢ na wspolpracy
nacigtego slimaka zazgbionego z kotem §limakowym (rys. 4).
Ruch obrotowy $limaka przypominajacego ksztaltem gwint
powoduje ruch obrotowy §limacznicy, do ktorej mocowana jest
piasta przektadni i dalej mechanizm przenoszacy naped.

Zrédio: materialy wewnetrzne firmy Fortschritt
Source: internal materials of the Fortschritt company

Rys. 4. Zasada wspolpracy nacietego slimaka zazebionego z ko-
tem slimakowym

Fig. 4. The principle of cooperation of the slitted conveyor
screw meshed with the worm wheel

Do podstawowych wad przektadni §limakowych naleza
mata sprawno$¢ oraz konieczno$¢ stosowania do wykonania
$limacznic drogich materialdow odpornych na zatarcie.
Ogranicza to stosowanie przektadni slimakowych do napedow
o krotkotrwalej pracy.

Konstruujac przektadnig slimakowa nalezy zwrdci¢ uwage
na:

a) znaczne obciazenie osiowe §limaka i §limacznicy,

b) konieczno$¢ intensywnego chtodzenia korpusu przektadni.
Mata sprawno$¢ przektadni powoduje znaczne nagrzanie si¢
korpusu[6].

Na tym etapie badan przyjgto, ze im wyzsze sa koszty
produkcji danego podzespotu sktadajacego si¢ na gotowa
przektadni¢ $limakowa, tym wigksze mozliwosci ich
minimalizowania. Zaktadajac bowiem, ze istnieje mozliwos¢
ograniczenia kosztow produkcji danego podzespotu przektadni
0 10%, to najbardziej zasadne jest ich zmniejszanie w stosunku
do podzespotu, ktory w znacznym stopniu determinuje koszty
produkcji wyrobu ztozonego.

W kontekscie powyzszego dokonano wnikliwej analizy
procesu produkcyjnego kazdego z 17 podzespolow sktada-
jacego si¢ na wyrdb gotowy; w tym celu kazdorazowo prze-
studiowano dokumentacj¢ technologiczna oraz uczestniczono
(obserwacja uczestniczaca) w kazdej z wykonywanych ope-
racji technologicznych niezbgdnych w celu jego wytworzenia.
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Jako, ze koniecznym byto uzyskanie informacji dotyczacych
cen zakupu poszczegdlnych surowcoéw wykorzystywanych
w procesie wytworczym kazdego z podzespolow, stad
dokonano szczegotowej analizy dokumentow bedacych
przedmiotem obrotu pomigdzy wytworca i jego dostawca.

Zrédlo: materialy wewnetrzne firmy Fortschritt
Source: internal materials of the Fortschritt company
Rys. 5. Przekiadnia Slimakowa z silnikiem hydraulicznym -
rysunek konstrukcyjny (wersja rozszerzona)
Fig. 5. Fig. 5. Worm drive with hydraulic motor - structural
drawing (extended version)

Wnhikliwa analiza rysunku ztozeniowego (rys. 5) przektadni
slimakowej wykazata, ze na wyrob gotowy sktada si¢ 17 po-
zycji. Niemniej jednak tylko w przypadku dwoch podzespotow,
udzial kosztow ich wytworzenia w relacji do kosztow
catkowitych produkcji przektadni stanowi ponad 10%. Sa to
korpus przektadni (P-1 - udziat 10,38%) oraz §limacznica (P-3 -
udzial 69,28%). W kontekécie powyzszego, biorac pod
rozwage wczesniej prowadzone analizy, kluczowym
dziataniem nakre$lono obnizenie kosztow w stosunku do kota
slimakowego ($limacznicy). W zwiazku z tym celowym byto
okreslenie mozliwosci sposobu ich zminimalizowania,
pamigtajac jednoczesnie o parametrach jakosciowych.

W stron¢ nowej technologii wytwarzania - analiza
rozwigzania w kontekscie kosztéw produkcji podzespotu

Prowadzone przez autor6w badan obserwacje wykazaty, ze
do wykonywania jakichkolwiek podzespolow przeniesienia
napedu maszyn, najczgsciej wykorzystywane sa dwie metody.
Pierwsza z nich jest obrobka skrawaniem, gdzie ksztalt
potfabrykatu uzyskuje si¢ poprzez wykrawanie go z bryly
(technologia dotychczas stosowana przez wytwdrcg w przy-
padku produkcji kota §limaka). Natomiast druga metoda jest
odlewanie elementow, ktore nastgpnie poddawane sg obrobce
wykanczajacej. Kazda z tych metod posiada swoje wady i za-
lety natomiast wybor bardziej ekonomicznej metody zalezy od
czynnikdw charakteryzujacych dany detal.

Wszelkie analizy prowadzone przez badaczy daty przeko-
nanie o koniecznosci zmiany sposobu doboru surowca w pro-
cesie produkcji kota, zwtaszcza, ze przyktadem zastosowania
metody odlewania jako alternatywy dla wykrawania z bryty
moga by¢ elementy napedu stosowane w pojazdach
mechanicznych przystosowanych do duzych obciazen, w tym
wlasnie elementy przektadni. W analizowanym przypadku
surowiec stanowit braz w gatunku B101. Duze zainteresowanie
brazami wywodzi si¢ z ich dobrych wlasnosci wytrzymato-
$ciowych. Charakteryzuja si¢ tatwoscia w obrobce, wysoka
odpornos$cia na $cieranie oraz temperaturg. Znalazly szerokie
zastosowanie na silnie obciazone czg$ci maszyn, elementy
podlegajace korozji w srodowisku wodnym, $cieraniu i pod-
wyzszonemu ci$nieniu, waly, $ruby, elementy urzadzen
hydraulicznych, gniazda zawordow, kota zgbate, elementy
przektadni $limakowych, tozyska, panewki, $lizgi, w arma-
turze przemystowe;.

Do tej pory Slimacznica (koto Slimaka) wytwarzana byta
poprzez wytaczanie w kolejnych operacjach z petnego walca.
Technologia ta pozwalala na otrzymywanie elementow dobrej
jakosci, bez ukrytych wad materiatowych, jednak mankamen-
tem byto tutaj, w przeliczeniu na jeden element, uzyskiwanie
duzej ilosci odpadéw w postaci widrow skrawanego materiatu
oraz znaczne zuzycie nozy i oprzyrzadowania tokarek. Duza
ilo$¢ skrawanego materiatu wynika bezposrednio z gabarytow
wytwarzanych w ten sposob elementow.

Stosujac alternatywna technologi¢ odlewania, elementy te
mozna wykonac jako potfabrykaty, ktore po usunigciu stosun-
kowo niewielkich naddatkoéw technologicznych moga uzyskac
ten sam ksztatt jak w przypadku wytaczania ich z petnej bryty
[2, 3]. Kazdy nowy wyrdb znajdujacy si¢ w obrocie handlo-
wym, musi by¢ bezpieczny dla uzytkownika, zgodnie z wyma-
ganiami dyrektywy maszynowej [1]. Producent wystawia tzw.
Deklaracj¢ WE, w ktorej deklaruje, ze jego produkt jest
bezpieczny dla uzytkownikow.

W kontekscie powyzszego, w porozumieniu z pozostatymi
osobami bioracymi udzial w badaniu, zadecydowano, o wybo-
rze rozwiazania wedtug wariantu drugiego.

Podstawa do opracowania technologii odlewania danego
detalu jest jego ksztalt, czyli gabaryty i stopien skompliko-
wania oraz materiat, z ktérego ma by¢ wykonany. W analizo-
wanym przypadku materiat stanowi¢ bedzie braz.

W pierwszej kolejnosci na podstawie dostarczonej doku-
mentacji niezb¢dne bylo wykonanie komputerowego modelu
3D, uwzgledniajace niezbedne naddatki technologiczne oraz
pochylenia. Nastepnie dobrano do nich uktady wlewowe i zasi-
lajace, ktore gwarantuja uzyskanie dobrego odlewu. Tak przy-
gotowana dokumentacja poshuzyta do opracowania technologii
wykonania formy odlewnicze;j.

Prace prowadzono przy wspoétudziale jednej z odlewni
matali kolorowych. Odlewnia, o ktérej mowa zlokalizowana
jest w miejscowosci Drawski Mityn. Swiadczy kompleksowe
ustugi przygotowania modelu, odlania, obrébki i organizacji
dostawy odlewow. Przedsigbiorstwo specjalizuje si¢ w produ-
kcji odlewow dla: przemystu okrgtowego, taboru kolejowego,
armatury, gornictwa oraz przemystu energetycznego. Dziata na
rynku Polskim oraz zagranicznym. Produkowane przez
odlewni¢ wyroby sa dostarczane m. in. do krajow Unii
Europejskiej, Rosji, Ukrainy czy krajow batkanskich. Wspdlne
dzialania miaty na celu oszacowanie kosztu uzyskania
odlewéw przeznaczonych do dalszej obrébki. Do wykonania
odlewu $limacznicy wybrano technologi¢ formy piaskowe;j,
ktoéra mozna podzieli¢ na nastgpujace etapy: a) opracowanie
tréjwymiarowej technologii odlewniczej przy zastosowaniu
wspomagania komputerowego (edytory graficzne, symulacje
komputerowe), b) opracowanie modeli wirtualnych i doku-
mentacji oprzyrzadowania odlewniczego, ¢) wykonanie mo-
deli odlewniczych (plyta 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 odlewdw, 1) odcigcie uktadow wlewowych i zasila-
jacych[4].

Powyzsze dziatania stanowity podstawg dalszych analiz,
a mianowicie pozwolity na precyzyjne ustalenie kosztu wyko-
nania modelu odlewniczego, co w perspektywie bedzie miato
olbrzymie przetozenie jezeli chodzi o dochodowo$¢ danej
implementacji.

W ramach realizowanych dzialan ustalono, ze koszt
produkcji modelu odlewniczego ksztattuje si¢ na poziomie
5200,00 zt.

W celu okreslenia w jakim stopniu zmiana technologii
wytwarzania wplynegta na catkowite koszty produkcji
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przektadni, za zasadne uznano przeprowadzenie analizy
procesu produkcji $§limacznicy w ramach przedstawionych
wariantow:

- Wariant I - obrobka skrawaniem, gdzie ksztatt potfabrykatu
uzyskuje si¢ poprzez wykrawanie go z bryty.

- Wariant II - odlewanie elementow, ktore nastgpnie
poddawane sa obrobce wykanczajace;j.

W kontek$cie powyzszego ustalono szczegdtowe
parametry kota §limacznicy (rys. 6), co w zamierzeniu autorow
pozwolilo na przedstawienie wskazanych wariantéw produkcji
w wymiarze kosztowym.
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Zrédlo: materialy wewnetrzne firmy Fortschritt
Source: internal materials of the Fortschritt company
Rys. 6. Wymiary slimacznicy implikujqce zapotrzebowanie
materiatowe
Fig. 6. Dimensions of the worm wheel implying the material
demand

Biorac pod uwage wszelkie parametry dotyczace surowca
wykorzystywanego w procesie produkcji kota slimacznicy,
ustalono, ze w ramach wariantu pierwszego, do jego wytwo-
rzenia niezbgdny jest walek brazu w gatunku B101, o $rednicy
210 mm i dlugosci 55 mm. W ramach obliczen przepro-
wadzonych za pomoca kalkulatora mas (rys. 5) ustalono wage
surowca przypadajaca na jedna sztuke, a mianowicie 16,8 kg.
W kontek$cie powyzszego obliczono, ze na wytworzenie
jednej sztuki kota niezbedny jest zakup surowca w kwocie
756,00 zt. Biorac pod uwage koszty pracy, ostatecznie ustalo-
no, ze wytworzenie kota w ramach pierwszego wariantu
zamyka si¢ w kwocie 794,60 z1.

W dalszej czgéci przystapiono do analizy kosztéw pro-
dukcji podzespolu wytworzonego przy wykorzystaniu
technologii produkcji wlasciwej dla wariantu II. Ze wzgledu na
skomplikowany proces produkcji odlewu poddanego w dalszej
fazie obrobce wykanczajacej (konieczno$¢ wytworzenia
specjalnego modelu do jego produkcji, w porozumieniu z wila-
scicielem firmy i kreowana przez niego polityka zarzadzania,
ustalono, ze minimalna ilos$¢, ktora przedsigbiorstwo powinno
zaimplementowa¢ wynosi 300 sztuk (oszacowano na podsta-
wie dokumentéw sprzedazy wygenerowanych za pomoca
programu Sage Symfonia typu ,,Handel i Magazyn”. Wskazana
ilo$¢ to roczne zapotrzebowanie przypadajace na rok 2014).

W konteks$cie powyzszego ustalono, ze koszty produkcji
odlewu zostana kazdorazowo podwyzszone o kwote 17,50 z1.

W wyniku wprowadzonej w ramach danej technologii
wytwarzania zmiany, wytworca uzyskal znaczna oszczgdnos¢
(386,70 zt), gdyz koszty produkcji kota §limacznicy w ramach
wariantu drugiego oscyluja na poziomie 407,90 zt. W konte-
kécie powyzszego koszty produkcji wyrobu gotowego w po-
staci przektadni przenosnika, przy wykorzystaniu podzespotu
wytworzonego w ramach wariantu drugiego, zamykaja si¢
kwota 760,25 w stosunku do kwoty 1146,95 zi, przy
wykorzystaniu podzespolu wytworzonego w ramach wariantu
pierwszego.

Uwagi koncowe

Jako, ze w wielu przypadkach wytworca ogranicza $rodki
na normalizacj¢ nie ma osoby, ktora odpowiadataby za aktua-
lizacj¢ bazy normalizacyjnej. Grozi to tym, ze maszyny i ich
podzespoty przebadane tylko przez producenta bgda trafialy na
rynek nie w petni bezpieczne. Innym niebezpieczenstwem jest
korzystanie w procesie certyfikacyjnym z ustug powstatych
w ostatnim czasie prywatnych firm, nie majacych do$wiad-
czonej kadry ani odpowiednich narzedzi badawczych, ani akre-
dytacji Polskiego Centrum Akredytacji. Firmy te oferuja niska
ceng swych ustug i tym kusza niedo$wiadczonych produ-
centow. Przemystowy Instytut Maszyn Rolniczych w Pozna-
niu, ktory aktywnie dziata w ramach Komitetu Technicznego
Nr 16 dot. ,,Ciagnikow i Maszyn Rolniczych i Les$nych”,
oferuje wspotpracg zaktadom branzy maszyn rolniczych w pet-
nym zakresie normalizacyjnym oraz badawczym, na zgodnos¢
zwymaganiami Dyrektyw i Norm zharmonizowanych [1].

W kontekscie powyzszego nalezy pamigta¢, ze kazdo-
razowa zmiana technologii wytwarzania danego podzespotu,
takze i ta przedstawiona w niniejszej pracy, obliguje producenta
do sprawdzenia jego zgodnosci pod katem bezpieczenstwa
uzytkowania.
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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.
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