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Streszczenie

W artykule przedstawiono charakterystykê procesu przygotowania produkcji maszyn rolniczych z zastosowaniem wybranych
systemów komputerowych. Podano zakres ich stosowania i podstawow¹ klasyfikacjê w odniesieniu do potrzeb producentów
maszyn i urz¹dzeñ rolniczych. Wskazano na specyfikê polskiego przemys³u maszyn rolniczych oraz specyfikê wytwarzania
elementów konstrukcyjnych. Przedstawiono tak¿e przyk³ady zastosowania oprogramowania wraz z graficzn¹ prezentacj¹
realizacji zadañ.

NARZÊDZIA WSPOMAGAJ¥CE PROCES
PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI

MASZYN ROLNICZYCH

Rola i znaczenie komputerowego wspomagania procesu
przygotowania produkcji

Koniecznoœæ skrócenia czasu przygotowania produkcji,
przy jednoczesnym obni¿eniu kosztów jednostkowych
wytwarzania, zmusza przedsiêbiorstwa produkcyjne do
podjêcia dzia³añ w zakresie automatyzacji i optymalizacji
projektowania i wytwarzania z zastosowaniem technik
komputerowych. Graficzne stacje komputerowe oraz systemy
CAD/CAM, wspomagaj¹ce procesy projektowania i wytwa-
rzania, s¹ coraz powszechniej stosowane nie tylko w du¿ych
i zaawansowanych technologicznie zak³adach przemys³o-
wych, ale tak¿e w sektorze ma³ych i œrednich przedsiêbiorstw
(MŒP), w tym producentów maszyn i urz¹dzeñ rolniczych,
zw³aszcza przy projektowaniu wyrobów oraz procesów
technologicznych obróbki realizowanych na obrabiarkach
sterowanych numerycznie (NC/CNC). Z zastosowaniem tych
narzêdzi projektant mo¿e poza obrabiark¹ tworzyæ oraz symu-
lowaæ proces obróbki, sprawdziæ jego poprawnoœæ, kontrolo-
waæ kolizje narzêdzi z obrabianym materia³em oraz obrabiark¹,
a podczas projektowania wykorzystywaæ dostêpne bazy wie-
dzy technologicznej, narzêdzi i oprzyrz¹dowania [1, 3].

Powszechna komputeryzacja nie ominê³a równie¿ przemy-
s³u maszyn rolniczych. Od lat za pomoc¹ komputerowych
systemów CAD/CAM przygotowania produkcji mo¿na
tworzyæ nowe modele, konstrukcje szablonów, modyfikowaæ
je oraz odpowiednio stopniowaæ, projektowaæ i optymalizowaæ
konstrukcje noœne.

Zjawiskiem charakterystycznym dla wspó³czesnoœci jest
ekspansja nowych technologii i osi¹gniêæ, zw³aszcza w dzie-
dzinie elektroniki i informatyki. Od lat 70 ubieg³ego wieku,
a wiêc od momentu pojawienia siê na rynku mikroprocesora,
postêp w rozwoju bazy techniczno-technologicznej, zwi¹zanej
z powszechn¹ komputeryzacj¹, przybra³ cechy rewolucji
technicznej. Sta³ siê Ÿród³em przemian o charakterze
spo³ecznym. Jednak sam komputer to nie wszystko. O ich
powszechnym wykorzystywaniu przez wiele firm i ludzi
decyduje jeden bardzo istotny czynnik, a mianowicie
oprogramowanie. Bez niego komputer jest bezu¿yteczny.
Oprogramowanie daje mo¿liwoœæ „o¿ywienia” martwej
skrzynki i wykorzystanie jej jako inteligentnego i sprawnego
urz¹dzenia rozwi¹zuj¹cego skomplikowane problemy. Mo¿na
w³aœciwie postawiæ tezê, ¿e o wartoœci komputera decyduje
przede wszystkim jego oprogramowanie.

Liczba i z³o¿onoœæ programów i systemów komputerowych
ci¹gle roœnie, lecz ich dostêpnoœæ jest ograniczona. Istnieje
bardzo du¿a zale¿noœæ miêdzy sprzêtem i oprogramowaniem.
Szczególnie silnie uwidacznia siê to przy realizacji inwestycji

przemys³owych, przy czym warto wspomnieæ, ¿e koszty
oprogramowania s¹ wci¹¿ bardzo wysokie. Znane systemy
komputerowe oferowane przez takie firmy jak: Symantec,
ProEngineer czy MSC s¹ z regu³y bardzo kosztowne, a przez to
niedostêpne dla œrednich i ma³ych firm produkuj¹cych
maszyny rolnicze. A przecie¿ to w³aœnie takie firmy stanowi¹
dziœ filar polskiego rolnictwa. Rozwi¹zaniem problemu sta³o
siê pojawienie na rynku stosunkowo niedrogich systemów
komputerowego wspomagania procesu przygotowania
produkcji (CAD/CAM), oferowanych przez firmy informa-
tyczne.

Systemy te stanowi¹ bardzo elastyczne rozwi¹zania, które
z powodzeniem mo¿na dostosowaæ do potrzeb ma³ych firm
produkuj¹cych maszyny i urz¹dzenia rolnicze, zarazem
spe³niaj¹ one podstawowe wymogi techniczno-technolo-
giczne. Do takich systemów nale¿¹ miêdzy innymi systemy
AutoCad, Inventor czy SolidWorks. S¹ to systemy kompute-
rowego wspomagania przygotowania produkcji, przeznaczone
do tworzenia p³askich i przestrzennych konstrukcji maszyno-
wych, modelowania kinematycznego, tworzenia œcie¿ek dla
obrabiarek CNC oraz do projektowania i optymalizacji
konstrukcji noœnych.

Poni¿ej przedstawiono przyk³adowe zastosowanie syste-
mów CAD/CAM w firmie MetalFach oraz w firmie BIN [7],
dotycz¹cych przebiegu procesu wspomagania gospodark¹
magazynow¹ (rys. 1) oraz wytwarzania silosów zbo¿owych,
z wykorzystaniem systemów komputerowych AutoCAD
(rys. 2).

Rys. 1. Schemat wspomagania gospodarki magazynowej
Fig. 1. Scheme of an economic store aided



Rys. 2. Wytwarzanie elementów silosów
Fig. 2. Manufacturing of silo elements

Struktura techniczno-technologiczna systemu wspoma-
gania produkcji

Komputerowy system wspomagania produkcji jest gra-
ficzno-analitycznym systemem CAD/CAM, przeznaczonym
do technologicznego opracowania i realizacji produkcji [2].
Wiêkszoœæ oprogramowania jest dostêpna w jêzyku polskim.
Mo¿e wspó³pracowaæ z innymi systemami komputerowymi
w tym zarz¹dzania, oraz sterowaæ prac¹ obrabiarek CNC,
optymalizuj¹c procesy obróbki w zale¿noœci od potrzeb techni-
czno-technologicznych.

W systemach tych mo¿na wydzieliæ g³ówne modu³y wspo-
magaj¹ce proces projektowania i wytwarzania. S¹ to modu³y:
funkcji konstrukcyjnych, funkcji modelowania 2D/3D, funkcji
badania kolizji elementów konstrukcyjnych, funkcji
kinematyki i inne. Na rys. 3 przedstawiono schemat modu³u
konstruowania w procesie produkcji.

Rys. 3. Schemat blokowy modu³u TPP w systemie CAD/CAM
Fig. 3. Block scheme of TPP module in CAD/CAM system

Systemy te umo¿liwiaj¹ projektantowi realizacjê wielu
zadañ, w tym m. in.:
- tworzenie i obs³ugê struktur wyrobu dla pozycji

zawieraj¹cych sk³adniki ni¿szego rzêdu (pó³wyroby,
detale),

- obs³ugê kartoteki materia³owej, stanowi¹cej rejestr
wszystkich pozycji zapasów wykorzystywanych przy
produkcji wyrobów finalnych wytwarzanych we w³asnym
zakresie i ka¿dej pozycji kupowanej w oparciu o katalog
indeksów materia³owych o dowolnej strukturze deklaro-
wanej przez u¿ytkownika, z u¿yciem klasyfikatora grafi-
cznego,

- specyfikowanie pozycji zastêpczej, która mo¿e byæ
zastosowana w przypadku, gdy pozycja podstawowa nie
jest osi¹galna,

- definiowanie wszelkich ograniczeñ stosowania pozycji za-
stêpczych,

- obs³ugê rejestru kontroli zmian, pozwalaj¹cego na
zarz¹dzanie terminami wprowadzania i wycofywania
pozycji itd.

Niezale¿nie od rodzaju wykonywanej obróbki w pierwszej
kolejnoœci wykonywany jest wirtualny model 2D/3D, który
zostanie wczytany do systemu CAM. Zale¿nie od posiadanego
systemu mo¿e to byæ geometria krawêdziowa, powierzchniowa
lub bry³owa. Nowoczesne systemy CAD (SolidWorks,
SolidEdge, Inventor, Catia, Pro-E, NX) [5, 6] to modelery
bry³owe, w których krawêdzie oraz powierzchnie s¹ elemen-
tami konstrukcyjnymi dla geometrii bry³owej. Decyduj¹c siê na
wybór systemu nale¿y pamiêtaæ o tym, ¿e dla firm
produkcyjnych wa¿nym elementem jest asocjatywnoœæ
zaprojektowanej œcie¿ki narzêdzia z modelem CAD, a dla firm
wykonuj¹cych zlecenia produkcyjne - mo¿liwoœæ bezb³êdnego
przejêcia geometrii z ró¿nych systemów CAD. Asocjatywnoœæ
to funkcja, która - w przypadku wprowadzenia zmian projektu
w systemie CAD - automatycznie zmieni geometriê modelu
oraz kszta³t œcie¿ki narzêdzia w CAM.

Nowoczesne systemy CAM maj¹ du¿e mo¿liwoœci auto-
matyzacji projektowania œcie¿ek narzêdzi. Takie funkcje, jak
wykrywanie cech technologicznych asocjatywnych z modelem
(typu: p³aski region, kieszenie otwarte/zamkniête, stemple,
zagiêcia oraz ró¿nego rodzaju otwory) czy mo¿liwoœæ
definiowania w³asnych strategii znacznie przyspiesz¹ pracê
technologa. System CAM rozpozna rodzaj, kszta³t, typ oraz
parametry cech technologicznych, a nastêpnie automatycznie
dobierze parametry obróbki. Automatycznie (bez ingerencji
technologa) wygeneruje równie¿ œcie¿kê narzêdzia na
podstawie wykrytych cech.

Producenci narzêdzi czêsto dostarczaj¹ w³asne bazy, wypo-
sa¿one w bogat¹ wiedzê na temat parametrów obróbki. Wa¿ne
jest, aby system CAM potrafi³ tak¹ bazê wczytaæ, a nastêpnie

Model geometryczny

Rys. 4. Wczytanie geometrii CAD/CAM
Fig. 4. Reading of CAD/CAM geometry
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wykorzystaæ zawart¹ w nim wiedzê w procesie definiowania
strategii obróbkowych danym narzêdziem. Niezale¿nie od baz
producentów, wa¿ne jest, aby system CAM wyposa¿ony by³
w bogat¹ funkcjonalnie, rozbudowan¹ oraz ³atw¹ w obs³udze
bazê narzêdzi. Dodatkowo konieczne jest, aby by³a mo¿liwoœæ
zdefiniowania narzêdzi specjalnych o dowolnym kszta³cie.

Ostatnie lata charakteryzuje systematyczny postêp techni-
czny w zakresie sposobów wytwarzania. Firmy produkuj¹ce
narzêdzia ci¹gle pracuj¹ nad ich udoskonalaniem oraz sposo-
bami obróbki tak, aby zapewniæ lepsz¹ jakoœæ obrabianych
powierzchni, a producenci maszyn przeœcigaj¹ siê w nowin-
kach technicznych w zakresie konfiguracji oraz mo¿liwoœci
obróbkowych maszyn. Wa¿ne jest, aby wybrany system CAM
nad¹¿a³ za tymi zmianami. Czêsto, producenci oprogramo-
wania wspó³pracuj¹ z producentami maszyn i narzêdzi, by
wspólnie opracowaæ nowinki techniczne. Dog³adzaj¹ce strate-
gie obróbki narzêdziami programowymi, wytaczanie narzê-
dziami specjalnymi, strategie do obróbki wg³êbnej to tylko nie-
które z nowoczesnych sposobów obróbki opracowane wspól-
nie przez producentów maszyn, narzêdzi i oprogramowania.

Wydajnoœæ pracy programisty podnosz¹ nie tylko bogate
mo¿liwoœci systemu, ale równie¿ ³atwy w obs³udze i intuicyjny
interfejs u¿ytkownika z polskim nazewnictwem, zaczerpniê-
tym z technologii obróbki. Wa¿ne jest równie¿, by system by³
w stanie wykorzystaæ w pe³ni mo¿liwoœci komputera. Obs³uga
procesora 64-bitowego, du¿ej pamiêci czy te¿ pe³ne wykorzy-
stanie mo¿liwoœci karty graficznej to wa¿ne funkcje, zapewnia-
j¹ce wydajnoœæ i szybkoœæ programowania.

Wybieraj¹c oprogramowanie CAM, za podstawowy
element nale¿y przyj¹æ dobór odpowiedniej konfiguracji
programu oraz odpowiednie wdro¿enie. Dobra firma
wdro¿eniowa potrafi przeprowadziæ analizê potrzeb
przedsiêbiorstwa nie tylko w zakresie doboru systemu CAM,
ale równie¿ zidentyfikuje problemy, które ten system rozwi¹¿e.
Wynikiem takiej analizy jest najczêœciej wspólnie uzgodniony
raport, zawieraj¹cy analizê potrzeb oraz ustalony zakres wdro-
¿enia. Dla inwestora jest to bardzo cenny dokument, poniewa¿
daje on pewnoœæ profesjonalnego i szybkiego wdro¿enia.
Wybieraj¹c system nale¿y równie¿ zwróciæ uwagê na to, czy
jego mo¿liwoœci konfiguracyjne oraz funkcjonalnoœæ nad¹¿¹
za rozwojem firmy. Nowoczesne systemy mog¹ w jednym
œrodowisku obs³u¿yæ dowolny profil produkcji (frezarki;
tokarki; wycinarki drutowe; wykrawarki; ciêcie wod¹, laserem,
plazm¹; giêtarki itp.) - rys. 5.

Efekty finalne pracy technologa to: odpowiednio wygene-
rowany poprzez postprocesor, kod NC oraz prawid³owo
zaprogramowana maszyna. Niemal ka¿dy system CAM ma
mo¿liwoœæ symulacji oraz weryfikacji obróbki. Wa¿ne jest

Rys. 5. Przyk³ad wygenerowanych œcie¿ek narzêdzi
Fig. 5. Example of generating of tools paths

Graficzna symulacja obróbki oraz pracy maszyny

jednak, aby istnia³a równie¿ mo¿liwoœæ badania kolizyjnoœci
narzêdzi oraz elementów ruchomych z elementami sta³ymi
maszyny. Nowoczesne systemy maj¹ mo¿liwoœæ u¿ycia
postprocesorów graficznych (rys. 6) z zamodelowan¹ ca³¹
maszyn¹. Takie podejœcie pozwala na wykrycie wszelkich
b³êdów i kolizji, które mog¹ wyst¹piæ w trakcie obróbki.
Niejednokrotnie, na ka¿dym etapie, wynik obróbki mo¿na nie
tylko zobaczyæ, ale nawet zmierzyæ czy te¿ porównaæ ze
wzorcem. Mo¿na równie¿ ustaliæ czas obróbki, aby zarezer-
wowaæ czas pracy maszyny [4].

System CAM s³u¿y nie tylko do generowania œcie¿ki
narzêdzia. Nowoczesne systemy zajmuj¹ siê ca³ym procesem
wytwarzania, tj. od przygotowania oferty na podstawie
zdefiniowanych obróbek, poprzez opracowanie dokumentacji
warsztatowej, po przygotowanie zleceñ produkcyjnych i prze-
s³anie ich do systemu zarz¹dzania przedsiêbiorstwem.

W fabrykach maszyn rolniczych najczêœciej realizowana
jest produkcja seryjna wyrobów. St¹d te¿, stosowane s¹ tam
najczêœciej systemy wspomagania spe³niaj¹ce wymagania
projektowania i wytwarzania elementów seryjnych w zale¿no-
œci od potrzeb rynku wynikaj¹cy równie¿ z agrosezonowoœci
ich stosowania. Systemom tym stawiane s¹ wymagania
kompatybilnoœci w odniesieniu do innych, ale wa¿nym
czynnikiem jest te¿ cena modu³ów niezbêdnych w procesie
projektowania i produkcji. Wymagania te spe³niaj¹ m. in.
systemAutoCad, Inventor czy SolidWorks.

Specyfika konstrukcji maszyn i urz¹dzeñ rolniczych wyma-
ga bardzo czêsto stosowania modu³u projektowania i wytwa-
rzania elementów konstrukcyjnych z blach i kszta³towników
zimnogiêtych.

Do projektowania czêœci z blach niezbêdny jest ca³y szereg
funkcji specjalistycznych, które upraszczaj¹ do minimum
wykonywanie typowych operacji konstrukcyjnych spotyka-
nych przy projektowaniu elementów blaszanych, np. tworzenie
odgiêæ, naro¿ników, reliefów, ³¹cz¹c w ten sposób wiedzê
potrzebn¹ do wytworzenia czêœci z blachy z procesem
projektowania takiej czêœci. Systemy komputerowe zawieraj¹
najczêœciej biblioteki typowych wykrojników i t³oczników,
które mo¿na modyfikowaæ. W dowolnej chwili procesu proje-
ktowania mo¿na wykonaæ rozwiniêcie modelu z blachy. Przy
generowaniu rozwiniêæ program pos³uguje siê specjalnym
narzêdziem, które œledzi poprawnoœæ tworzonego rozwiniêcia.
Konstruktor jest ostrzegany, gdy np. jakieœ fragmenty rozwi-
niêcia nak³adaj¹ siê na siebie wzajemnie lub otwór wykonany
wykrojnikiem znajduje siê zbyt blisko krawêdzi giêcia albo
zastosowany promieñ giêcia jest mniejszy ni¿ minimalny
promieñ giêcia przeznaczony dla danego rodzaju materia³u.

Konstruktorzy rurowych instalacji przemys³owych (rys. 7),
które kszta³towane s¹ z blach, maj¹ zwykle najwiêcej pracy

Rys. 6. Symulacja obróbki toczeniem
Fig. 6. Simulation of turning
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z przygotowaniem rozwiniêæ. O ile typowe rozwi¹zania
konstrukcyjne po³¹czeñ elementów rurowych s¹ ju¿ dawno
opracowane i nie sprawiaj¹ wiêkszych k³opotów, to wykreœle-
nie rozwiniêæ elementów blachowych, które ³¹cz¹ siê ze sob¹
w bardziej nietypowy sposób bêdzie wymaga³o du¿ego nak³a-
du pracy. Pierwsz¹ trudnoœæ stanowi zaprojektowanie nietypo-
wego po³¹czenia, a nastêpnie wykonanie rozwiniêcia takich
elementów. Na tym etapie pracy, z pomoc¹ konstruktorom
przychodzi program SPI Ducting. Program SPI Ducting
posiada bibliotekê typowych elementów instalacji rurowych.
Program zapewnia natychmiastowe wykonanie rozwiniêcia
dowolnego elementu instalacji rurowej.

Oprogramowanie SPI Sheetmetal AutoCAD i SPI Ducting
mo¿e byæ uzupe³nione o interfejs ToPs 600, przeznaczony do
wspomagania wytwarzania elementów z blach (rys. 8).

Programy te s¹ narzêdziami przeznaczonymi do wspoma-
gania procesu wycinania elementów z blachy na prasach
numerycznych (puncherach) i obs³uguj¹ wszystkie funkcje

Rys. 7. Przyk³ad modelu rurowej instalacji przemys³owej
Fig. 7. Example of tube model for industrial application

Rys. 8. Proces wycinania i kszta³towania elementów z blach
Fig. 8. Process of elements cutting and shaping from sheets

specyficzne dla tego typu maszyn, takiej jak automatyczny
dobór narzêdzi, automatyczna repozycja itp. S¹ te¿ narzêdzia-
mi do wspomagania procesu wycinania na numerycznie stero-
wanych wycinarkach laserowych, plazmowych, wodnych,
routerach i innych maszynach wycinaj¹cych [8]. Ponadto,
pozwalaj¹ na optymalizacjê roz³o¿enia czêœci na arkuszach
z blachy. Wa¿n¹ zalet¹ programów jest mo¿liwoœæ ³¹czenia
w celu uzyskania odpowiednich zestawów funkcjonalnych
przeznaczonych do wykonania konkretnych zadañ.

W projektowaniu maszyn i urz¹dzeñ przemys³owych
wykorzystuje siê wiele czêœci i ca³ych podzespo³ów gotowych,
zakupionych od ich wytwórców. Aby jeszcze lepiej wykorzy-
staæ czas przeznaczony na projektowanie warto skorzystaæ
z gotowych bibliotek (rys. 9). PartSolutions to obszerny zestaw
bibliotek wyrobów ró¿nych producentów z bran¿y elektro-
maszynowej, stosowanych w projektowaniu maszyn i urz¹dzeñ
mechanicznych w tym rolniczych. Zawiera kilkadziesi¹t
katalogów wyrobów znanych firm oraz normaliów zgodnych
ze standardami DIN, EN, ANSI, AFNOR, czêœci zgodnych
z wymaganiami standardów LN, MILSPEC, NASM, BAHN
norm oraz zgodnych z wymaganiami takich firm jak: PHILIPS,
VOLKSWAGEN, DAIMLER-CHRYSLER i innych.

Pakiet zawiera czêœci i podzespo³y w postaci modeli 3D,
gotowe do wstawienia do programów AutoCAD czy Autodesk
Inventor. W celu szybkiego odszukania ¿¹danego komponentu
program oferuje wiele kryteriów wyszukiwania: wed³ug produ-
centa, wielkoœci, klasyfikacji, nazwy, porównania geometry-
cznego itp. Biblioteki czêœci s¹ aktualizowane przez Internet,
co zapewnia dostêp do najbardziej aktualnych wyrobów
poszczególnych producentów.

Poza obszernymi bibliotekami wyrobów ró¿nych firm,
pakiet zawiera narzêdzia do projektowania wa³ków i po³¹czeñ
œrubowych. System oferuje narzêdzia do obliczania czêœci
mechanicznych, po³¹czeñ gwintowych, sprê¿yn, przek³adni
pasowych, zawiera modu³ do obliczeñ z u¿yciem MES, wspo-
maga tworzenie firmowych kart katalogowych czêœci, pozwala
na bezpoœrednie po³¹czenie z systemami ERP/PLM i zawiera
wiele innych wa¿nych narzêdzi.

Zastosowanie pakietu PartSolutions daje znacz¹ce oszczê-
dnoœci czasu pracy nad projektem oraz zapewnia jednoznaczne
i bezb³êdne oznaczenie wybranego komponentu, co upraszcza
tak¿e dalsze prace zwi¹zane z przygotowaniem produkcji.

Wprowadzenie systemów komputerowych do zak³adów
przemys³u maszyn rolniczych wydaje siê niezbêdne, wrêcz

Rys. 9. Biblioteka wyrobów maszynowych w systemie Inventor
Fig. 9. Technical library of element shapes from Inventor
system

Podsumowanie
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konieczne. Systemy te umo¿liwiaj¹ skrócenie czasu procesu
przygotowania produkcji, co wp³ywa na wzrost wydajnoœci
i efektywnoœæ pracy. Wiêkszoœæ oferowanych obecnie na rynku
systemów posiada zbli¿one mo¿liwoœci technologiczne a kry-
terium decyduj¹cym o ich wyborze s¹ najczêœciej: zakres
zastosowania i cena.

Wdro¿enie w przedsiêbiorstwie koncepcji CIM prowadzi
do realizacji tzw. zintegrowanej fabryki przysz³oœci. W zinte-
growanym przedsiêbiorstwie przysz³oœci integracji zostaj¹
poddane cztery obszary. S¹ to: planowanie i sterowanie
produkcj¹, konstruowanie i planowanie wyrobów, produkcja
oraz sterowanie magazynem.

Niew¹tpliwie cena systemu jest bardzo wa¿na. Nale¿y
pamiêtaæ, ¿e zakup systemu CAM ma zapewniæ wzrost zysków
firmy oraz jej rozwój. Jest to wiêc zakup na lata. Cena systemu
CAM zwykle odzwierciedla jego mo¿liwoœci. Cena ta, w po-
równaniu z cen¹ maszyn, które ma on zaprogramowaæ,
powinna byæ relatywnie niska. Dlatego upewnijmy siê, ¿e
system zostanie odpowiednio wdro¿ony, a firma wdra¿aj¹ca to
nie przypadkowy sprzedawca, nastawiony na szybki zysk,
który za g³ówn¹ przes³ankê wyboru oferowanego systemu
uznaje upust cenowy. Istotnym jest, czy posiada ona
odpowiedni¹ liczbê pracowników, którzy wdro¿¹ oferowany
system, a kadra zapewni pomoc na nale¿ytym poziomie
technicznym. Bardzo wa¿nym elementem podczas wyboru sy-
stemu jest równie¿, czy producent oprogramowania nastawio-
ny jest na rozwój systemu, czy tylko na jak najszybsze osi¹gniê-
cie zysków, a oferowane funkcje to tylko nazwy w ofercie.

Warto te¿ wiedzieæ i wzi¹æ pod uwagê, czy nowe wersje
programu to nie tylko kosmetyczne zmiany interfejsu u¿ytko-
wnika.

TOOLS AIDED PREPARING OF MANUFACTURING PROCESS FOR AGRICULTURAL

STRUCTURES

Summary

The characterization of production process of agricultural machines with the use of selected computer systems has been presented
in the paper. The possibility of computer system application and basic classification according to the producer's needs have been
determined. The specific situation of polish market of agricultural machine manufacturing industry and machine element
production industry has been presented. The examples of computer systems calculation with the graphic representation of the
results have been presented as well.
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