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NARZEDZIA WSPOMAGAJACE PROCES
PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI
MASZYN ROLNICZYCH

Streszczenie

W artykule przedstawiono charakterystyke procesu przygotowania produkcji maszyn rolniczych z zastosowaniem wybranych
systemow komputerowych. Podano zakres ich stosowania i podstawowq klasyfikacje w odniesieniu do potrzeb producentow
maszyn i urzqdzen rolniczych. Wskazano na specyfike polskiego przemystu maszyn rolniczych oraz specyfike wytwarzania
elementow konstrukcyjnych. Przedstawiono takze przyklady zastosowania oprogramowania wraz z graficznq prezentacjq

realizacjizadan.

Rola i znaczenie komputerowego wspomagania procesu
przygotowania produkcji

Konieczno$¢ skrocenia czasu przygotowania produkeji,
przy jednoczesnym obnizeniu kosztow jednostkowych
wytwarzania, zmusza przedsigbiorstwa produkcyjne do
podjecia dziatah w zakresie automatyzacji i optymalizacji
projektowania i wytwarzania z zastosowaniem technik
komputerowych. Graficzne stacje komputerowe oraz systemy
CAD/CAM, wspomagajace procesy projektowania i wytwa-
rzania, sg coraz powszechniej stosowane nie tylko w duzych
i zaawansowanych technologicznie zaktadach przemysto-
wych, ale takze w sektorze matych i $rednich przedsigbiorstw
(MSP), w tym producentéw maszyn i urzadzen rolniczych,
zwlaszcza przy projektowaniu wyrobow oraz procesow
technologicznych obrobki realizowanych na obrabiarkach
sterowanych numerycznie (NC/CNC). Z zastosowaniem tych
narzgdzi projektant moze poza obrabiarka tworzy¢ oraz symu-
lowac proces obrobki, sprawdzi¢ jego poprawnos¢, kontrolo-
wac kolizje narzedzi z obrabianym materiatem oraz obrabiarka,
a podczas projektowania wykorzystywa¢ dostepne bazy wie-
dzy technologicznej, narzedzi i oprzyrzadowania[ 1, 3].

Powszechna komputeryzacja nie omingta rowniez przemy-
stu maszyn rolniczych. Od lat za pomoca komputerowych
systemow CAD/CAM przygotowania produkcji mozna
tworzy¢ nowe modele, konstrukcje szablonéw, modyfikowaé
je oraz odpowiednio stopniowaé, projektowac i optymalizowac
konstrukcje nosne.

Zjawiskiem charakterystycznym dla wspotczesnosci jest
ekspansja nowych technologii i osiagnig¢, zwlaszcza w dzie-
dzinie elektroniki i informatyki. Od lat 70 ubieglego wieku,
a wigc od momentu pojawienia si¢ na rynku mikroprocesora,
postep w rozwoju bazy techniczno-technologicznej, zwiazane;j
z powszechna komputeryzacja, przybral cechy rewolucji
technicznej. Stat si¢ zroédtem przemian o charakterze
spotecznym. 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 bezuzyteczny.
Oprogramowanie daje mozliwos¢ ,,0zywienia” martwej
skrzynki 1 wykorzystanie jej jako inteligentnego i sprawnego
urzadzenia rozwiazujacego skomplikowane problemy. Mozna
wlasciwie postawic tezg, ze o wartosci komputera decyduje
przede wszystkim jego oprogramowanie.

Liczba i ztozonos$¢ programow i systemow komputerowych
ciagle rosénie, lecz ich dostgpnos$¢ jest ograniczona. Istnieje
bardzo duza zalezno$¢ migdzy sprzgtem i oprogramowaniem.
Szczegoblnie silnie uwidacznia sig to przy realizacji inwestycji

przemystowych, przy czym warto wspomnie¢, ze koszty
oprogramowania sa wcigz bardzo wysokie. Znane systemy
komputerowe oferowane przez takie firmy jak: Symantec,
ProEngineer czy MSC sa z reguty bardzo kosztowne, a przez to
niedostgpne dla $rednich i matych firm produkujacych
maszyny rolnicze. A przeciez to wtasnie takie firmy stanowia
dzis filar polskiego rolnictwa. Rozwiazaniem problemu stato
si¢ pojawienie na rynku stosunkowo niedrogich systemow
komputerowego wspomagania procesu przygotowania
produkcji (CAD/CAM), oferowanych przez firmy informa-
tyczne.

Systemy te stanowia bardzo elastyczne rozwiazania, ktore
z powodzeniem mozna dostosowa¢ do potrzeb malych firm
produkujacych maszyny 1 urzadzenia rolnicze, zarazem
spetniaja one podstawowe wymogi techniczno-technolo-
giczne. Do takich systemow naleza migdzy innymi systemy
AutoCad, Inventor czy SolidWorks. Sa to systemy kompute-
rowego wspomagania przygotowania produkcji, przeznaczone
do tworzenia plaskich i przestrzennych konstrukcji maszyno-
wych, modelowania kinematycznego, tworzenia $ciezek dla
obrabiarek CNC oraz do projektowania i optymalizacji
konstrukcji no$nych.

Ponizej przedstawiono przyktadowe zastosowanie syste-
moéw CAD/CAM w firmie MetalFach oraz w firmie BIN [7],
dotyczacych przebiegu procesu wspomagania gospodarka
magazynowa (rys. 1) oraz wytwarzania silosow zbozowych,
z wykorzystaniem systemoéw komputerowych AutoCAD

(rys.2).

Zakup czesci Sterowanie
i magazynem Wysytka
i materiatow (CAW)
Automatyczne
Kontrola wejScie/wyjScie
wejsciowa

Rys. 1. Schemat wspomagania gospodarki magazynowej
Fig. 1. Scheme of an economic store aided
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Rys. 2. Wytwarzanie elementow silosow
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].
Wigkszo$¢ oprogramowania jest dostgpna w jezyku polskim.
Moze wspoélpracowaé z innymi systemami komputerowymi
w tym zarzadzania, oraz sterowaé praca obrabiarek CNC,
optymalizujac procesy obrobki w zaleznos$ci od potrzeb techni-
czno-technologicznych.

W systemach tych mozna wydzieli¢ gtowne moduty wspo-
magajace proces projektowania i wytwarzania. Sa to moduty:
funkcji konstrukcyjnych, funkcji modelowania 2D/3D, funkcji
badania kolizji elementow konstrukcyjnych, funkeji
kinematyki i inne. Na rys. 3 przedstawiono schemat modutu
konstruowania w procesie produkcji.

CAD

Symulacje

Konstruowanie
i planowanie
wyrobow
(CAD/CAE/CAP)

Planowanie
jakosci

Planowanie
procesow

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

Systemy te umozliwiaja projektantowi realizacjg¢ wielu
zadan, w tymm. in.:
- tworzenie 1 obstuge struktur wyrobu dla pozycji
zawierajacych sktadniki nizszego rzedu (pdtwyroby,
detale),

- obstuge kartoteki materialowej, stanowiacej rejestr
wszystkich pozycji zapasow wykorzystywanych przy
produkcji wyrobow finalnych wytwarzanych we wlasnym
zakresie 1 kazdej pozycji kupowanej w oparciu o katalog
indeksow materialowych o dowolnej strukturze deklaro-
wanej przez uzytkownika, z uzyciem klasyfikatora grafi-
cznego,

- specyfikowanie pozycji zastepczej, ktora moze byé
zastosowana w przypadku, gdy pozycja podstawowa nie
jestosiagalna,

- definiowanie wszelkich ograniczen stosowania pozycji za-
stgpczych,

- obstuge rejestru kontroli zmian, pozwalajacego na
zarzadzanie terminami wprowadzania i1 wycofywania
pozycjiitd.

Model geometryczny

Niezaleznie od rodzaju wykonywanej obrobki w pierwszej
kolejnosci wykonywany jest wirtualny model 2D/3D, ktéry
zostanie wezytany do systemu CAM. Zaleznie od posiadanego
systemu moze to by¢ geometria krawedziowa, powierzchniowa
lub brytlowa. Nowoczesne systemy CAD (SolidWorks,
SolidEdge, Inventor, Catia, Pro-E, NX) [5, 6] to modelery
brytowe, w ktorych krawedzie oraz powierzchnie sa elemen-
tami konstrukcyjnymi dla geometrii brytowej. Decydujac sig na
wybor systemu nalezy pamigta¢ o tym, ze dla firm
produkcyjnych waznym elementem jest asocjatywno$¢
zaprojektowanej $ciezki narz¢dzia z modelem CAD, a dla firm
wykonujacych zlecenia produkcyjne - mozliwos¢ bezbtednego
przejecia geometrii z réznych systemow CAD. Asocjatywnosc¢
to funkcja, ktora - w przypadku wprowadzenia zmian projektu
w systemie CAD - automatycznie zmieni geometri¢ modelu
oraz ksztatt Sciezki narzedziaw CAM.

Rys. 4. Wezytanie geometrii CAD/CAM
Fig. 4. Reading of CAD/CAM geometry

Nowoczesne systemy CAM maja duze mozliwosci auto-
matyzacji projektowania $ciezek narzedzi. Takie funkcje, jak
wykrywanie cech technologicznych asocjatywnych z modelem
(typu: ptaski region, kieszenie otwarte/zamknigte, stemple,
zagigcia oraz roznego rodzaju otwory) czy mozliwosé
definiowania wtasnych strategii znacznie przyspiesza pracg
technologa. System CAM rozpozna rodzaj, ksztalt, typ oraz
parametry cech technologicznych, a nastgpnie automatycznie
dobierze parametry obrobki. Automatycznie (bez ingerencji
technologa) wygeneruje rowniez S$ciezkg narzgdzia na
podstawie wykrytych cech.

Producenci narzedzi czgsto dostarczaja wlasne bazy, wypo-
sazone w bogata wiedzg na temat parametrow obrobki. Wazne
jest, aby system CAM potrafil taka bazg wezytaé, a nastgpnie
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wykorzysta¢ zawarta w nim wiedz¢ w procesie definiowania
strategii obrobkowych danym narzedziem. Niezaleznie od baz
producentéw, wazne jest, aby system CAM wyposazony byt
w bogata funkcjonalnie, rozbudowana oraz tatwa w obstudze
bazg narzedzi. Dodatkowo konieczne jest, aby byta mozliwos¢
zdefiniowania narzgdzi specjalnych o dowolnym ksztalcie.

Ostatnie lata charakteryzuje systematyczny postep techni-
czny w zakresie sposobéw wytwarzania. Firmy produkujace
narzedzia ciagle pracuja nad ich udoskonalaniem oraz sposo-
bami obrobki tak, aby zapewni¢ lepsza jako$¢ obrabianych
powierzchni, a producenci maszyn przescigaja si¢ w nowin-
kach technicznych w zakresie konfiguracji oraz mozliwos$ci
obrobkowych maszyn. Wazne jest, aby wybrany system CAM
nadazat za tymi zmianami. Czgsto, producenci oprogramo-
wania wspotpracujg z producentami maszyn i narzedzi, by
wspolnie opracowaé nowinki techniczne. Dogladzajace strate-
gie obrobki narzedziami programowymi, wytaczanie narzg-
dziami specjalnymi, strategie do obrobki wglebnej to tylko nie-
ktoére z nowoczesnych sposobow obrobki opracowane wspol-
nie przez producentdow maszyn, narzgdzi i oprogramowania.

Wydajno$¢ pracy programisty podnosza nie tylko bogate
mozliwosci systemu, ale rowniez fatwy w obstudze i intuicyjny
interfejs uzytkownika z polskim nazewnictwem, zaczerpnig-
tym z technologii obrobki. Wazne jest rowniez, by system byt
w stanie wykorzysta¢ w petni mozliwosci komputera. Obstuga
procesora 64-bitowego, duzej pamigci czy tez petne wykorzy-
stanie mozliwosci karty graficznej to wazne funkcje, zapewnia-
jace wydajnosc¢ i szybkos¢ programowania.

Wybierajac oprogramowaniec CAM, za podstawowy
element nalezy przyja¢ dobor odpowiedniej konfiguracji
programu oraz odpowiednie wdrozenie. Dobra firma
wdrozeniowa potrafi przeprowadzi¢ analiz¢ potrzeb
przedsigbiorstwa nie tylko w zakresie doboru systemu CAM,
ale rowniez zidentyfikuje problemy, ktore ten system rozwiaze.
Wynikiem takiej analizy jest najczgsciej wspdlnie uzgodniony
raport, zawierajacy analiz¢ potrzeb oraz ustalony zakres wdro-
zenia. Dla inwestora jest to bardzo cenny dokument, poniewaz
daje on pewnos$¢ profesjonalnego i szybkiego wdrozenia.
Wybierajac system nalezy rowniez zwrdci¢ uwagg na to, czy
jego mozliwosci konfiguracyjne oraz funkcjonalno$¢ nadaza
za rozwojem firmy. Nowoczesne systemy moga w jednym
srodowisku obstuzy¢ dowolny profil produkcji (frezarki,
tokarki; wycinarki drutowe; wykrawarki; cigcie woda, laserem,
plazma; gigtarki itp.) - rys. 5.
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Rys. 5. Przyktad wygenerowanych sciezek narzedzi
Fig. 5. Example of generating of tools paths

Graficzna symulacja obrobkioraz pracy maszyny

Efekty finalne pracy technologa to: odpowiednio wygene-
rowany poprzez postprocesor, kod NC oraz prawidtowo
zaprogramowana maszyna. Niemal kazdy system CAM ma
mozliwo$¢ symulacji oraz weryfikacji obrobki. Wazne jest

jednak, aby istniata rowniez mozliwo$¢ badania kolizyjno$ci
narzedzi oraz elementow ruchomych z elementami statymi
maszyny. Nowoczesne systemy maja mozliwo§¢ uzycia
postprocesorow graficznych (rys. 6) z zamodelowana cala
maszyna. Takie podejscie pozwala na wykrycie wszelkich
btedow 1 kolizji, ktore moga wystapi¢ w trakcie obrobki.
Niejednokrotnie, na kazdym etapie, wynik obrobki mozna nie
tylko zobaczy¢, ale nawet zmierzy¢ czy tez porownaé ze
wzorcem. Mozna rowniez ustali¢ czas obrobki, aby zarezer-
wowac czas pracy maszyny [4].
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Rys. 6. Symulacja obrobki toczeniem
Fig. 6. Simulation of turning

System CAM stuzy nie tylko do generowania $ciezki
narzedzia. Nowoczesne systemy zajmuja si¢ caltym procesem
wytwarzania, tj. od przygotowania oferty na podstawie
zdefiniowanych obrébek, poprzez opracowanie dokumentacji
warsztatowej, po przygotowanie zlecen produkcyjnych i prze-
stanie ich do systemu zarzadzania przedsigbiorstwem.

W fabrykach maszyn rolniczych najczgsciej realizowana
jest produkcja seryjna wyrobow. Stad tez, stosowane sa tam
najczesciej systemy wspomagania spelniajace wymagania
projektowania i wytwarzania elementow seryjnych w zalezno-
$ci od potrzeb rynku wynikajacy réwniez z agrosezonowosci
ich stosowania. Systemom tym stawiane sa wymagania
kompatybilnosci w odniesieniu do innych, ale waznym
czynnikiem jest tez cena modutéw niezbednych w procesie
projektowania i produkcji. Wymagania te spelniaja m. in.
system AutoCad, Inventor czy SolidWorks.

Specyfika konstrukcji maszyn i urzadzen rolniczych wyma-
ga bardzo czgsto stosowania modulu projektowania i wytwa-
rzania elementow konstrukcyjnych z blach i ksztaltownikow
zimnogigtych.

Do projektowania czgsci z blach niezbgdny jest caly szereg
funkcji specjalistycznych, ktore upraszczaja do minimum
wykonywanie typowych operacji konstrukcyjnych spotyka-
nych przy projektowaniu elementow blaszanych, np. tworzenie
odgig¢, naroznikow, reliefow, taczac w ten sposdb wiedze
potrzebna do wytworzenia czg§ci z blachy z procesem
projektowania takiej czgsci. Systemy komputerowe zawieraja
najczesciej biblioteki typowych wykrojnikéw i tlocznikow,
ktére mozna modyfikowa¢. W dowolnej chwili procesu proje-
ktowania mozna wykona¢ rozwinigcie modelu z blachy. Przy
generowaniu rozwinig¢ program postuguje si¢ specjalnym
narzgdziem, ktore §ledzi poprawno$¢ tworzonego rozwinigcia.
Konstruktor jest ostrzegany, gdy np. jakie$ fragmenty rozwi-
nigcia naktadaja sig¢ na siebie wzajemnie lub otwdr wykonany
wykrojnikiem znajduje si¢ zbyt blisko krawedzi gigcia albo
zastosowany promien gigcia jest mniejszy niz minimalny
promien gigcia przeznaczony dla danego rodzaju materiatu.

Konstruktorzy rurowych instalacji przemystowych (rys. 7),
ktére ksztattowane sa z blach, maja zwykle najwigcej pracy

TECHNIKA ROLNICZA OGRODNICZA LESNA e 1/2010



z przygotowaniem rozwini¢¢. O ile typowe rozwiazania
konstrukcyjne potaczen elementéw rurowych sa juz dawno
opracowane i nie sprawiaja wigkszych ktopotdw, to wykresle-
nie rozwinig¢ elementéw blachowych, ktore tacza si¢ ze soba
w bardziej nietypowy sposob bedzie wymagalo duzego nakta-
du pracy. Pierwsza trudnos$¢ stanowi zaprojektowanie nietypo-
wego potaczenia, a nastgpnie wykonanie rozwinigcia takich
elementow. Na tym etapie pracy, z pomoca konstruktorom
przychodzi program SPI Ducting. Program SPI Ducting
posiada biblioteke typowych elementéw instalacji rurowych.
Program zapewnia natychmiastowe wykonanie rozwinigcia
dowolnego elementu instalacji rurowe;.

Rys. 7. Przykltad modelu rurowej instalacji przemystowej
Fig. 7. Example of tube model for industrial application

CEPRL . -

LAE 3

epceRn =

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

Oprogramowanie SPI Sheetmetal AutoCAD i SPI Ducting
moze by¢ uzupehione o interfejs ToPs 600, przeznaczony do
wspomagania wytwarzania elementéw z blach (rys. 8).

Programy te sa narzgdziami przeznaczonymi do wspoma-
gania procesu wycinania elementéw z blachy na prasach
numerycznych (puncherach) i obstuguja wszystkie funkcje

specyficzne dla tego typu maszyn, takiej jak automatyczny
dobdr narzedzi, automatyczna repozycja itp. Sa tez narzedzia-
mi do wspomagania procesu wycinania na numerycznie stero-
wanych wycinarkach laserowych, plazmowych, wodnych,
routerach i innych maszynach wycinajacych [8]. Ponadto,
pozwalaja na optymalizacj¢ roztozenia czgsci na arkuszach
z blachy. Wazna zaleta programow jest mozliwos¢ laczenia
w celu uzyskania odpowiednich zestawow funkcjonalnych
przeznaczonych do wykonania konkretnych zadan.
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Rys. 9. Biblioteka wyrobow maszynowych w systemie Inventor
Fig. 9. Technical library of element shapes from Inventor
system

W projektowaniu maszyn i urzadzen przemystowych
wykorzystuje si¢ wiele czg$ci i catych podzespotéw gotowych,
zakupionych od ich wytworcow. Aby jeszcze lepiej wykorzy-
staé czas przeznaczony na projektowanie warto skorzystaé
z gotowych bibliotek (rys. 9). PartSolutions to obszerny zestaw
bibliotek wyrobdéw réznych producentéw z branzy elektro-
maszynowej, stosowanych w projektowaniu maszyn i urzadzen
mechanicznych w tym rolniczych. Zawiera kilkadziesiat
katalogow wyroboéw znanych firm oraz normaliéw zgodnych
ze standardami DIN, EN, ANSI, AFNOR, czgsci zgodnych
z wymaganiami standardow LN, MILSPEC, NASM, BAHN
norm oraz zgodnych z wymaganiami takich firm jak: PHILIPS,
VOLKSWAGEN, DAIMLER-CHRYSLER iinnych.

Pakiet zawiera czg$ci i podzespoly w postaci modeli 3D,
gotowe do wstawienia do programoéw AutoCAD czy Autodesk
Inventor. W celu szybkiego odszukania zadanego komponentu
program oferuje wiele kryteriow wyszukiwania: wedlug produ-
centa, wielkosci, klasyfikacji, nazwy, porownania geometry-
cznego itp. Biblioteki czgsci sa aktualizowane przez Internet,
co zapewnia dostgp do najbardziej aktualnych wyrobow
poszczegodlnych producentow.

Poza obszernymi bibliotekami wyrobéw roznych firm,
pakiet zawiera narzedzia do projektowania watkéw i potaczen
srubowych. System oferuje narzedzia do obliczania czgéci
mechanicznych, potaczen gwintowych, sprezyn, przektadni
pasowych, zawiera modut do obliczen z uzyciem MES, wspo-
maga tworzenie firmowych kart katalogowych czgsci, pozwala
na bezposrednie potaczenie z systemami ERP/PLM i zawiera
wiele innych waznych narzedzi.

Zastosowanie pakietu PartSolutions daje znaczace oszczg-
dnosci czasu pracy nad projektem oraz zapewnia jednoznaczne
i bezbtedne oznaczenie wybranego komponentu, co upraszcza
takze dalsze prace zwigzane z przygotowaniem produkcji.

Podsumowanie

Wprowadzenie systemow komputerowych do zaktadow
przemystu maszyn rolniczych wydaje si¢ niezbgdne, wrgcz
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konieczne. Systemy te umozliwiaja skrocenie czasu procesu
przygotowania produkcji, co wplywa na wzrost wydajnosci
i efektywnos¢ pracy. Wigkszo$¢ oferowanych obecnie na rynku
systemow posiada zblizone mozliwosci technologiczne a kry-
terium decydujacym o ich wyborze sa najczgsciej: zakres
zastosowaniaicena.

Wdrozenie w przedsigbiorstwie koncepcji CIM prowadzi
do realizacji tzw. zintegrowanej fabryki przysztosci. W zinte-
growanym przedsigbiorstwie przyszioSci integracji zostaja
poddane cztery obszary. Sa to: planowanie i sterowanie
produkcja, konstruowanie i planowanie wyrobow, produkcja
oraz sterowanie magazynem.

Niewatpliwie cena systemu jest bardzo wazna. Nalezy
pamigtac, ze zakup systemu CAM ma zapewni¢ wzrost zyskow
firmy oraz jej rozwdj. Jest to wigc zakup na lata. Cena systemu
CAM zwykle odzwierciedla jego mozliwosci. Cena ta, w po-
roOwnaniu z cena maszyn, ktore ma on zaprogramowac,
powinna by¢ relatywnie niska. Dlatego upewnijmy sig, ze
system zostanie odpowiednio wdrozony, a firma wdrazajaca to
nie przypadkowy sprzedawca, nastawiony na szybki zysk,
ktéry za glowna przestanke wyboru oferowanego systemu
uznaje upust cenowy. Istotnym jest, czy posiada ona
odpowiednia liczbe pracownikow, ktérzy wdroza oferowany
system, a kadra zapewni pomoc na nalezytym poziomie
technicznym. Bardzo waznym elementem podczas wyboru sy-
stemu jest rowniez, czy producent oprogramowania nastawio-
ny jestnarozwoj systemu, czy tylko najak najszybsze osiagnig-
cie zyskow, a oferowane funkcje to tylko nazwy w ofercie.

Warto tez wiedzie¢ i wzia¢ pod uwage, czy nowe wersje
programu to nie tylko kosmetyczne zmiany interfejsu uzytko-
whnika.
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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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