Korpus zaczepu po obrdbce CNC z wykonanymi otworami montazowy-
mi i ukRsztattowanymi szynami prowadzqcymi, z 0znaczonymi korektami
wymiaréw do montazu.

pach kulowych.

Jak powstaja...

Firma ktadzie duzy nacisk na badania nowych rozwiqzan, w tym pneuma-
tycznych zaczepéw automatycznych oraz czujnikow obcigzenia na zacze-

DOISKIe zaczepy?

Zaczep to niewielki element, ktory przenosi jedne z najwiekszych obcigzen w catym zestawie
ciggnik-przyczepa. Sprawdzamy, jak w polskiej fabryce powstajg zaczepy: od magazynu stali,
przez obrobke i spawanie, po testy wytrzymatosciowe i homologacje.

dwiedzilismy fabryke zaczepow

firmy Sapata w podpoznanskiej

Dabrowce, gdzie w jednym miejscu

funkcjonuje zaréwno zaktad pro-
dukcyjny, jak i centralny magazyn wyrobow
gotowych. To wtasnie tutaj powstaja zacze-
py rolnicze, wykorzystywane w ciggnikach
i przyczepach pracujacych w catej Polsce
oraz na wielu rynkach zagranicznych. Pod-
czas wizyty moglismy krok po kroku prze-
Sledzi¢ droge, jaka przechodzi stal - od p6t-
fabrykatow, po gotowy element sprzegajacy
- oraz poznac technologie, ktore stojg za ich
powstawaniem.

Materiat pod kontrolg
Podstawa kazdego zaczepu jest materiat,
dlatego proces jego doboru i weryfikacji roz-
poczyna sie jeszcze zanim stal trafi na hale
produkcyjna. Firma korzysta ze stali kon-
strukcyjnych od sprawdzonych dostawcow,
wraz z dokumentacjg potwierdzajaca sktad
chemiczny i parametry wytrzymatosciowe.
Kazda partia ma oznaczenia umozliwiajgce
identyfikacje pochodzenia.

Rownolegle prowadzona jest kontrola we-
wnetrzna. Z wybranych partii pobierane s

90 profi 2-2026

probki do badan wytrzymatosciowych i ana-
lizy sktadu chemicznego. Wykonywane sg
proby rozciggania, na podstawie ktorych
okreslana jest m.in. wytrzymatos¢ na roz-
cigganie, co pozwala potwierdzi¢ zgodnos¢
stali z wymaganiami projektowymi i nor-
mami homologacyjnymi.

Na etapie projektowania dobierany jest
réwniez rodzaj potfabrykatu. Przy duzych
wolumenach stosowane sg odkuwki, przy
krotszych seriach - odlewy lub elementy
wycinane z masywnych ptyt stalowych. Nie-
zaleznie od technologii kazdy wariant pod-
lega tym samym zasadom weryfikacji, a go-
towy zaczep przechodzi obliczenia, testy
i procedure homologacyjna.

Obrdobka mechaniczna

Kolejnym etapem produkcji zaczepow jest
obrobka skrawaniem, ktora nadaje potfa-
brykatom ostateczne ksztatty i wymagane
doktadnosci. Przyktadem jest zaczep kulo-
wy wykonywany z odkuwki. Element tra-
fia najpierw na frezarke, gdzie planowana
jest ptaszczyzna czotowa stanowiaca baze
do kolejnych operacji. Dzieki temu uzysku-
je sie stabilny punkt odniesienia, pozwalaja-

Cy na powtarzalne mocowanie detalu w ko-
lejnych zamocowaniach. Od doktadnosci tej
pierwszej operacji zalezy precyzja wszyst-
kich nastepnych etapow obrobki.

Po ustaleniu bazy wykonywane sg otwory
i powierzchnie montazowe. Szczegolne zna-
czenie ma otwor pod wttoczenie sworznia
z kula, ktory musi zosta¢ wykonany z bardzo
duza doktadnoscia. Dlatego jest on kazdora-
ZOWO mierzony przez operatora, a zuzycie
narzedzi kontrolowane na biezaco.

Operacje realizowane sg na obrabiarkach
CNC, w tym na centrum 5-osiowym, co po-
zwala wykonac kilka operacji w jednym za-
mocowaniu detalu i ograniczyc liczbe przez-
brojen.

Obrabka skrawaniem prowadzona jest
w hali, gdzie rownolegle funkcjonuja sta-
nowiska ciecia, spawania i szlifowania. Ele-
menty znajduja sie tu na réznych etapach
zaawansowania - od potfabrykatow po kom-
ponenty przygotowane do dalszego mon-
tazu.

Kontrola i hartowanie
Kolejnym przystankiem dla produkowane-
g0 zaczepu jest - jak zartobliwie mowig pra-



W magazynie wyrobéw gotowych przechowywany jest petny asortyment
producenta oraz wzorce zaczepow, kRtore przeszty procedury homologacyjne.

cownicy - wycieczka do ,cieptych piecow”.
Detale trafiaja do hartowni, gdzie podda-
wane sg obrobce cieplnej. Proces ten ma na
celu umocnienie materiatu oraz nadanie mu
odpowiednich wtasciwosci wytrzymatoscio-
wych i plastycznych, wymaganych w ele-
mentach przenoszacych duze obcigzenia.
Po powrocie z hartowni kazda partia prze-
chodzi wnikliwg kontrole. Sprawdzany jest
stan powierzchni oraz ewentualne odksztat-
cenia powstate w wyniku obrabki cieplne;j.
Dopiero po tej weryfikacji detale kierowa-
ne sg do ostatecznej obrobki wymiarowej
na obrabiarkach CNC. Réwnolegle elemen-
ty poddawane sg badaniom penetracyjnym
(PT). Metoda ta pozwala wykry¢ mikropek-
niecia i nieciggtosci materiatu, ktére mogty-
by ujawni¢ sie po obrobce cieplnej. Kazdy
detal, na ktérym pojawia sie wskazania, jest
eliminowany z dalszego procesu.

Przygotowanie do montazu
Po zakonczeniu obrdbki mechanicznej oraz

-

do dealera.

obraébki cieplnej detale wykonane z odku-
wek i odlewow trafiaja do kolejnych etapow
przygotowania powierzchni. Elementy sa
czyszczone, a nastepnie kierowane do ma-
larni, gdzie naktadane sa powtoki lakierni-
ze zabezpieczajace przed korozjg. Proces
ten dotyczy zaréwno korpusow zaczepow,
jak i pozostatych komponentow wykonywa-
nych w zaktadzie. Po malowaniu poszczegol-
ne detale sg oprzyrzadowane - montowa-
ne sg w nich odpowiednie uchwyty, tuleje,
Sruby mocujace oraz inne elementy zalezne
od konstrukcji danego wyrobu. Dopiero tak
przygotowane czesci trafiajg na stanowiska
montazowe, gdzie powstajg kompletne za-
czepy lub zespoty przeznaczone do dalszego
wykorzystania. Réwnolegle firma produkuje
takze inne wyroby, nie tylko same zaczepy.
WSsrad nich znajduja sie m.in. ramy do moco-
wania zaczepow w ciggnikach. W ich przy-
padku istotna role odgrywa wycinanie ele-
mentow na laserze, a nastepnie spawanie.
Spawalnia sktada sie z trzech stanowisk do
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W ofercie firmy Sapata znajdujq sie takze ramy zaczepéw - ta wersja
przygotowana jest do ciggnika John Deere serii 5E i trafi bezposrednio

spawania manualnego oraz jednego robota
spawalniczego, wykorzystywanego gtow-
nie przy wiekszych seriach i powtarzalnych
konstrukcjach. Park maszynowy zaktadu jest
systematycznie rozwijany i w duzej mierze
oparty na nowoczesnych obrabiarkach CNC
oraz zautomatyzowanych stanowiskach.

Magazyn wyrobdw gotowych
Gotowe zaczepy oraz pozostate wyroby tra-
fiajg do specjalnego magazynu, zlokalizowa-
nego bezposrednio przy hali produkcyjnej.
Sktadowane sg tam tylko kompletne produk-
ty, poniewaz elementy do biezgcego monta-
ZU s sktadowane pod dachem hal produk-
cyjnych. Stan magazynowy jest na biezgco
monitorowany. Kazdy wyréb ma okreslony
poziom minimalny, ponizej ktérego system
sygnalizuje konieczno$¢ uzupetnienia za-
pasu. W praktyce oznacza to, ze do zespo-
tu produkcji trafia informacja, ze w najbliz-
szym czasie nalezy przygotowac maszyny
i oprzyrzadowanie do wytwarzania konkret-
nego detalu, poniewaz jego liczebnos¢ w ma-
gazynie staje sie niewystarczajaca. Pozwa-
la to planowac produkcje z wyprzedzeniem
i unikac brakow najpopularniejszych pozycji.
W praktyce oznacza to, Ze przy ztozeniu za-
mowienia na konkretny zaczep do godziny
14:00 danego dnia, mozliwa jest jego wy-
sytka jeszcze tego samego dnia i dostarcze-
nie uzytkownikowi w ciggu 24 godzin. Z tej
filozofii szybkiej dostepnosci wywodzi sie
nazwa sklepi internetowego Zaczepy24, be-
daca jednoczesnie nazwg sklepu i ideg sto-
jaca za potaczeniem produkcji z logistyka.
Asortyment sklepu obejmuje wspomniane
elementy rdzne rodzaje zaczepdw, ptyt ada-
ptacyjnych oraz akcesoria wyposazenia dla
branzy transportu ciezarowego.

tukasz Siara
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