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W Fabryka Lokomotyw 1 Wagonow HCP - W3 2023
w latach 1971 - 1985
Wstep

W Fabryce Lokomotyw i Wagonéw w latach 1971-1985 kontynuowano i rozwijano
produkcje dalekobieznych wagonow pasazerskich oraz rozwinieto produkcje seryjng
nowych wyrobéw — liniowych lokomotyw spalinowych i liniowych lokomotyw elektrycznych.
Produkcja wagondéw pasazerskich to wagony normalnotorowe wg wymagan UIC oraz
rownolegle budowane do 1975 r. wagony do jazdy po torze szerokim (1524 mm)
z przeznaczeniem wytgcznie na eksport do Zwigzku Radzieckiego.

Wagony wg wymagan UIC budowane byty zaréwno dla potrzeb PKP jak rowniez na eksport
(Maroko, WRL). Program produkcyjny obejmowat:

- wagony 1i 2 klasy,

- wagony typu ,mix” (z podziatami 1 i 2 klasy),

- wagony z miejscami do lezenia (kuszetki),

- wagony 2 klasy z bufetem,

- wagony pasazersko — bagazowe,

- wagony specjalne (salonowe, restauracyjne).

Produkcje seryjng lokomotyw rozpoczeto od uruchomienia w 1970 r. produkcji lokomotyw
spalinowych. Produkcje te w nastepnych latach rozwinieto i kontynuowano do 1977 r.
Budowane byty lokomotywy:

- typu 301Db o mocy 1750 KM,

- typu 303D o mocy 2250 KM,

- typu 302D o mocy 3000 KM (2 prototypy).
tacznie wyprodukowano 321 lokomotyw z przeznaczeniem dla PKP i 2 lokomotywy do
Libanu.

W 1977 r. z braku zamowien gtéwnego odbiorcy — PKP, przerwano produkcje lokomotyw
spalinowych, a uruchomiono produkcje liniowych lokomotyw elektrycznych
dwucztonowych typu 203E o mocy 4000 kW . Lokomotywy te przeznaczone byty wytgcznie
na potrzeby PKP. Do 1983 r. przekazano do eksploatacji z HCP — W3 200 dwucztonowych
lokomotyw. W 1983 r. na zamowienie PKP uruchomiono produkcje uniwersalnych
lokomotyw elektrycznych o mocy 2000 kW typu 303E. Ich produkcja kontynuowana do
1990r.

Rozwdj konstrukcji produkowanych wyrobéw

Wagony pasazerskie na tor szeroki (1524 mm)

Produkowane w latach 1971 — 75 wagony stanowity rozwoj konstrukcji wagonéw typu
910A, budowanych w latach poprzednich. Wprowadzono w nich szereg nowych rozwigzan
polepszajgcych walory eksploatacyjne jak i standard oraz bezpieczenstwo podrézowania.
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Fabryka Lokomotyw 1 Wagonéw HCP - W3 2023
w latach 1971 - 1985

Do wazniejszych zaliczy¢ mozna:

- nowoczesny uktad elektryczny zasilania wagonu opartego na pradnicy pradu
przemiennego o mocy 8 kW i na elastycznym przenoszeniu napedu z osi zestawu
kotowego na pradnice,

- kombinowany uktad ogrzewania wodnego osiggniety przez wbudowanie do pieca
grzatek elektrycznych (umozliwienie zasilania pieca paliwem statym jak i energig
elektryczng WN, co przy rozwijajagcej sie elektryfikacji sieci kolejowej w ZSRR
stanowito istotne udoskonalenie eksploatacyjne),

- skonstruowany w HCP-W3 samowar oraz uktad ogrzewania kro¢cow do zasilania
wagondéw w wode sanitarng (patent),

- wdrozenie szerokiego programu przeciwpozarowego wagonow.

Wdrozony do produkcji system ochrony przeciwpozarowej polegat na zastosowaniu
materiatobw niemetalicznych uodpornionych na palenie, okreslenia stopnia ich palnosci
i w zaleznosci od tego na okresleniu miejsca i ilosci stosowania tych materiatow
w strukturze przedziatu pasazerskiego. Po za tym przestrzen pasazerska zostata odcieta
od przestrzeni stuzbowej, gdzie najczesciej wystepowato zagrozenie pozarowe,
konstrukcjg Scian z materiatow niepalnych. W przestrzeni niekontrolowanej na dtugosci
przedziatdw pasazerskich miedzy sufitem a dachem, gdzie zbierajg sie tatwopalne pyty,
wbudowano ognioodporne przegrody, a na poczatku kanatu wentylacyjnego, gdzie
poprzez zassanie przez wentylator iskry moégty na caly wagon przenies¢ pozar,
wbudowano automatycznie zamykajgcg sie przestone z chwila wzrostu temperatury
w kanale (rozwigzanie chronione patentem). Przeprowadzone na terenie ZSRR badania
poligonowe potwierdzity prawidtowos¢ rozwigzan konstrukcyjnych oraz odpornos¢ wagonu
produkcji HCP na dziatanie ognia powstatego w wyniku nieostroznosci pasazeréw lub
zwarcia instalacji elektrycznej. Opracowany w HCP program zabezpieczenia ogniowego
wagonow zostat rozpowszechniony u producentéw wszystkich wagonow taboru
kolejowego pasazerskiego w ZSSR.

Wprowadzane systematycznie udoskonalenia konstrukcyjne, stosowanie coraz lepszych
materiatébw, dopracowanie proceséw technologicznych, przestrzeganie dyscypliny
wykonawczej i wymogow jakosciowych pozwolity na wydtuzenie okresu gwarancji na
wagony z jednego do dwdch lat.

Odmiang wagonow na tor szeroki, budowanych w skrajni O-T, byta seria wagonow typu
910Ad przystosowanych do ruchu na trasach wg wymagan UIC. Opracowano konstrukcje
urzadzen biegowych i ztgcznych oraz dostosowano gabaryty (skrajnie) do wymagan UIC.

Ostatnim z nowych typow wagonéw do ZSRR, przeznaczonych do ruchu dalekobieznego
byt komfortowy z zamykanymi przedziatami wagon prototypowy typu 915A, wyposazony w
zunifikowany (dla kolei ZSRR) ukfad klimatyzacyjny MAB Il (produkcji NRD). Wagon ten
charakteryzowat sie niekonwencjonalnym rozwigzaniem konstrukcyjnym zasadniczych
zespotow.
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Rozwigzania te obejmowaty:

- nowe duze okna z szybami zespolonymi pakietowymi antresol — zatrzymujgcymi
promienie podczerwone,

- nowe kanapy do spania, przechylane z potozenia do spania w potozenie do
siedzenia, z regulowanymi podgtéwkami i o konstrukcji nosnej przektadkowej
aluminiowej (patent),

- nowg instalacje radiofoniczng, wyposazong w indywidualne stuchawki dla
pasazerow,

- nowy uktad oswietleniowy typu posredniego,

- wiekszg przestrzen przedziatdéw pasazerskich dzieki zblizeniu do dachu wagonu,

- zwiekszong szczelnos$¢ wagonu,

- zwiekszony stopien odpornosci ogniowej,

- nowa kolorystyke i wystroj wnetrz przedziatow pasazerskich (rys. 1),

- nowy sposob wentylacji przedziatow,

- nowe rozplanowanie i wyposazenie pomieszczenia toalety.

W opracowaniach konstrukcyjnych wagonu 915A uwzgledniono zasade wielofunkcyjnosci
elementow, dzieki czemu uzyskano matg w stosunku do ilosci wyposazenia mase wagonu.
Wagon przeszedt pomysinie proby letnie i zimowe w ZSRR
i uzyskat pozytywng opinie klienta. Produkcja tego wagonu nie byta jednak kontynuowana
z uwagi — brak dalszych zaméwien.

Rys 1. Przedziat pasazerski wagonu typu 915A
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Fabryka Lokomotyw 1 Wagonéw HCP - W3 2023
w latach 1971 - 1985

Wagony normalnotorowe wg wymagan UIC

Kontynuowana byta produkcja wagonow na bazie rozwigzan wagonow 104A, pierwszego
z nowej rodziny konstrukcyjnej wagonow. Wagony te odpowiadajg przepisom zawartym w
karcie UIC 567-1 dla typu Y (o dlugosci 24,5 m ze zderzakami). Przeznaczone sg do jazdy
z dopuszczalng predkoscig do 160 km/h. Sg to wagony typu przedziatowego, o wysokim
standardzie wykonczenia, nadajgce sie do ruch miedzynarodowego
i dalekobieznego, o dobrych wtasnosciach biegowych i zapewniajgce odpowiedni komfort
podrézowania.

Wszystkie wagony budowane w latach 1971 — 1985 posiadajg szereg rozwigzan
wspdlnych. Zastosowano w nich wézki typu 4ANc, posiadajgce dobre wiasnosci biegowe
w zakresie predkosci do 160 km/h. Osiggnieto spokojnos$¢ biegu mierzong wg Sperlinga
Wz pionowg rowng 2,20 i Wz poprzeczng rowng 2,36. Wyniki te osiggnieto przy
predkosciach 140 km/h na Centralnej Magistrali Kolejowej.

W 1981 r. wykonano 3 wagony typu 112Ag wyposazone w wozki typu BKW-200
przeznaczone do jazdy z predkoscig 200 km/h. Wagony z tymi wdzkami byly badane
w COBIRTK.

Pudto wagonu o konstrukcji spawanej, obliczone i przebadane wytrzymatosciowo wg karty
UIC-567-1 jest lekkie, a wagony dzieki temu posiadajg mase wtasng mniejszg niz
wspotczesnie produkowane wagony w Czechostowacji i NRD. Konstrukcja pudta jest ciggle
ulepszana w celu zmniejszenia pracochtonnosci wykonania i zmniejszenia masy.
Whnetrze wagonu wyktadane jest sklejkami oklejanymi laminatem typu Unilam. Ze wzgledu
na wymagania UIC zastosowano laminat trudnopalny. Fotele w przedziatach klasy
pierwszej i kanapy w przedziatach klasy drugiej posiadajg ergonomiczne ksztatty. W 1982
r. wprowadzono nowe rozwigzania (chronione patentem) pozwalajgce na roztozenie foteli
w przedziatach klasy pierwszej do pozycji poziomej. Potki bagazowe wykonane sg z profili
wyciskanych ze stopu Al. W 1979 r. wprowadzono potke bagazowg znaczne lzejszg niz
wczesniej stosowane. Okna wykonane z ram z ksztaltownikow ze stopu Al, posiadajg
podwajne szyby o dobrych wiasnosciach izolacyjnych i cieplno-dzwiekowych. Od 1979 r.
stosuje sie nowe rozwigzanie (patent) hermetycznego tgczenia szyb ze sobg i osuszania
przestrzeni miedzy nimi. Gorna czesc¢ okien jest opuszczana.

Instalacja ogrzewcza wagonu jest systemu konwekcyjnego z grzejnikami przypodtogowymi
parowymi i elektrycznymi wysokiego napiecia. W zaleznosci od zyczen klientdow stosowano
system elektryczny z mozliwoscia samoczynnego przystosowania do napiecia
zasilajgcego 3000 V, 1500 V lub tylko na napiecie 3000V.Ogrzewanie jednonapieciowe
stosowane jest w wagonach na liniach krajowych, wielonapieciowe na liniach
miedzynarodowych. Praca grzejnikdw elektrycznych jest sterowana termostatami
(termometry kontaktowe rteciowe).

Podobny system sterowania opracowano rowniez dla ogrzewania parowego (patent).
Majgc na celu polepszenie warunkow podrézowania, w 1981 r. zbudowano 5 wagonow
typu 112Ah wyposazonych w dwukanatowy uktad ogrzewania nawiewnego. Ten system
ogrzewania, zasilany prgdem elektrycznym o napieciu 3000 V, 1500 V Ilub 1000 V
wzglednie parg, posiadat szereg oryginalnych rozwigzan. Wagony byly badane
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w COBIRTK w kraju i komorze klimatycznej w Wiedniu. Osiggnieto parametry zgodne
z kartg UIC 553.

Instalacja wodna zostata gruntownie zmodernizowana w celu zwiekszenia stopnia
odpornosci na zamarzanie wody. Wprowadzono elektryczne podgrzewanie wody
doprowadzonej do umywalek. Zastosowano zawory czerpalne umieszczone w dnie
zbiornika. Umozliwiono w ten sposéb pozostawienie wagonu po odtgczeniu ogrzewania na
przecigg 12 godzin w temperaturze otoczenia do minus 10° C.

Pradnica pradu statego o mocy 4,5 kW zasila w energie elektryczng wagon oraz umozliwia
tadowanie akumulatoréw.

Rys. 2 Wagon klasy 2 typu 111A

Od 1978 r. zastosowano potprzewodnikowe regulatory napiecia o pewniejszej
i doktadniejszej pracy niz poprzednio stosowane regulatory weglowe. Od 1980 r.
stosowane jest tez dwuobwodowe zabezpieczenie odbiornikébw elektrycznych
zmniejszajgce niebezpieczenstwo powstania pozaru. W tym roku w miejsce
importowanego przekaznika czasowego zastosowano nowy, wg opracowanej w HCP
konstrukcji, przekaznik funkcyjny majgcy za zadanie wylgczenia potowy oswietlenia
w czasie diuzszego postoju wagonu. W ten sposdb chroni sie baterie akumulatorow przed
nadmiernym roztadowaniem. Do oswietlenia wagondéw stuzg swietlowki zasilane poprzez
przeksztattniki zmieniajgce napiecie 24 V na 220 V. Od 1984 r. stosuje sie przeksztaitniki
dajgce prad zmienny o wysokiej czestotliwosci (16 kHz). Podniesiono w ten sposéb
sprawnos¢ swietlng swietlowek. Oswietlenie w wagonach moze by¢ zatgczane i wytgczane
w catym pociggu z dowolnej tablicy rozdzielczej. Wagony wyposazone sg tez w urzgdzenia
radiofoniczne w sktad, ktorych wchodzg gtosniki, wzmacniacze, mikrotelefon oraz gniazdka
do poditgczenia przenosnego urzgdzenia nagtasniajgcego. Przy ich pomocy mozna
nadawac¢ w pociggu muzyke i komunikaty dla pasazerow.

Od 1978 r. wagony sg wyposazone w urzgdzenia zdalnego zamykania, umozliwiajgce
zamykanie drzwi w catym pociggu, ze stanowiska umieszczonego przy dowolnych
drzwiach. Urzadzenia te zamykajg drzwi przy uzyciu sitownika pneumatycznego
sterowanego drogg elektryczng z linii radiofonicznej. Sprezone powietrze do sitownika
dostarczane jest do wagonow poprzez oddzielony od hamulcowego rurocigg zasilajgcy.
W 1984 r. wprowadzono do produkcji nowy system centralnego zamykania drzwi bardziej
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pewny w dziataniu, bezpieczny dla pasazerbw i znacznie  prostszy
w budowie. Rozwigzanie zgtoszono do opatentowania.

W 1984 r. wdrozono szereg rozwigzan zwiekszajgcych bezpieczenstwo przeciwpozarowe
w wagonach. Wprowadzono przegrody dzielgce przestrzen miedzy dachem i sufitem, a w
przylegtej do niej przestrzeni, pasy niepalnej izolacji oraz niepalng izolacje w drzwiach
czotowych. Opracowano i wykonano rowniez prototyp drzwi czotowych z blachy stalowej z
zastosowaniem okrggtego wziernika, zamiast drzwi ze szkta i aluminium — nieodpornych
na dziatanie wysokich temperatur w przypadku pozaru. Przebadano materiaty wytozenia
wnetrza. Spetniajg one wymagania UIC pod wzgledem odpornosci na zapalenie.

Czes¢ wagonow o specjalnej konstrukcji posiada nietypowe wyposazenie. Przedziaty
wagonow kuszetek (typu110Ab i 110Ac) byty wyposazone w 6 miejsc do lezenia. Prosty
i funkcjonalny uktad przedziatow byt wysoko oceniony przez uzytkownikow. W przedziale
stuzbowym zastosowano szafe chtodniczg absorpcyjng i kuchenke 2-palnikowg gazows.
Wagony typu 110Ab mogty by¢ rowniez przeznaczone do ruch po torach szerokich po
wymianie woézkéw i sprzegu srubowego wg UIC na samoczynny SAS. Wagony te
ogrzewane byty grzejnikami konwencjonalnymi wodnymi, zasilanymi z kotta opalanego
weglem lub ogrzewane para.

Wagony bufetowe typu 113 A (rys. 3), ktdrych produkcja zostat uruchomiona w ciggu 2 lat
od zgloszenia zapotrzebowania, byly wyposazone w specjalne urzgdzenia
gastronomiczne. Zostaty one zaprojektowane w HCP i wykonane specjalnie dla tych
wagonow (szafa chtodnicza sprezarkowa, bemar gazowy, gazowy podgrzewacz wody,
kuchenka czteropalnikowa, zespot szaf i lada bufetowa). Wnetrze przedziatu jadalnego
zaprojektowano niezwykle starannie pod wzgledem estetycznym i funkcjonalnym. Wagon
wyposazono tez w przedziat magazynowo-stuzbowy z trzema miejscami do lezenia, co
spotkato sie z petnym uznaniem stuzb eksploatacyjnych PKP.

Rys. 3 Przedziat bufetowy wagonu typu 113A

Zaprojektowano i wykonano dla potrzeb PKP wagony salonowe typu 504A. Byty one
wyposazone w klimatyzacje, uktad ogrzewania wodnego, instalacje elektryczng zasilang
Z generatora podwagonowego o0 mocy 25 kW i napieciu znamionowym 110 V
z mozliwos$cig zasilania z wagonu generatorowego lub z sieci miejskiej.
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Dodatkowe wézki szerokotorowe umozliwity eksploatacje tych wagondéw réwniez na torach
kolei radzieckich. Rozplanowanie wnetrza i jego wyposazenia zostato specjalnie starannie
opracowane i wykonane. Wiekszo$¢ rozwigzan urzgdzen opracowano specjalnie dla tego
wagonu. W wagonach byty pomieszczenia salonu, gabinetu, tazienki, dwdch przedziatow
sypialnych, kuchni, przedziat stuzbowy i WC. W 1979 r. wykonano dla potrzeb PKP wagon
salonowy typu 130S. Posiadat on urozmaicone wyposazenie wnetrza podobne do wagonu
504A. Wyprodukowano rowniez wagon restauracyjny typu 404A o podobnej
charakterystyce i przeznaczeniu.

Wagony pasazersko-bagazowe typu 609A (rys.4) byty produkowane w latach
1981 — 82. W miejsce szesciu przedziatdw pasazerskich zbudowano przedziat bagazowy
(rys. 5) oraz przedziat stuzbowy.

Rys. 5 Przedziat bagazowy wagonu typu 609A

Od 1976 r. produkowano na zamodwienie kolei marokanskich serie wagondéw
bufetowych typu 124A (rys. 6) w oparciu o rozwigzania wagonu typu 113A. Wagony te
wyposazono (na zyczenie klienta) w pradnice pradu przemiennego z firmy EVR (Francja)
i ekspres do parzenia kawy opalany gazem skroplonym. Urzgdzenia ogrzewania wagonu
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zasilane byly pradem elektrycznym o napieciu 380/220 V i czestotliwosci 50 Hz z wagonu

generatorowego.
Wagony kuszetki typu 123A (rys. 7) byty dostarczane z przedziatami 1 klasy (po 4 miejsca
lezgce) i z piecioma przedziatami klasy 2 (po 6 miejsc lezgcych) oraz

Z przedziatami stuzbowymi.

Rys. 7 Wagon typu 123A

Oryginalnym, niespotykanym rozwigzaniem byty wagony kuszetki 1 klasy typu 130A
i klasy 2 typu 131A (rys. 8) produkowane dla kolei wegierskich. Wyposazono w nich
ogrzewanie elektryczne jednonapieciowe (1500 V) oraz uproszczenia w wyposazeniu
wnetrza (rys. 9) wynikajgce ze stosowania ich tylko na liniach w ruchu wewnetrznym
dalekobieznym. Na podstawie wynikow z eksploatacji tych wagondéw, nadzorowanych
przez pracownikéw serwisu HCP wykazano duzg ich niezawodnos$¢.
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Rys. 8 Wagon typu 131A

Rys. 9 Przedziat pasazerski wagonu typu 131A

Lokomotywy spalinowe

Produkcja lokomotyw spalinowych rozpoczeta sie w 1971 r. od wykonania prototypu
lokomotywy typu 301Db duzej mocy (SW-45) w uktadzie osi Co_Co i przeznaczonych do
ciggniecia pociggdéw pasazerskich na torach o szerokosci 1435 mm. Moc lokomotywy
wynosi 1750 KM, a maksymalna predkos¢ 120 km/h. Maty nacisk na zestaw kotowy
(170 kN) umozliwia jej eksploatacje na liniach drugorzednych. Uktad napedowy tworzg
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wysokoprezny dwucylindrowy silnik typu 2112SSF (wg licencji firmy Fiat), prgdnica gtéwna
typu  GP 84681 (wg licencji firmy Alsthom) produkcji wroctawskich Zaktadéw Dolmel
I silniki trakcyjne typu SLF -430 rowniez tego samego producenta. Do ogrzewania sktadu
pociggu zastosowano wytwornice pary typu Vapor. Lokomotywa wyposazona zostata
w samoczynny powietrzny hamulec zespolony typu Oerlikon, dodatkowy niesamoczynny
hamulec powietrzny do hamowania samej lokomotywy oraz reczny hamulec Srubowy.
Uktad hamulcowy wyposazony jest w nastawnik towarowo-osobowy i urzgdzenie
czujnikowe. Sterowanie lokomotywy odbywa sie z pulpitu maszynisty recznie lub
automatycznie, a urzadzenia sterowania przewidziane sg do trakcji wielokrotnej.
W konstrukcji lokomotywy 301Db zostaty uwzglednione podstawowe wymagania UIC
i OSZD. Projekt i dokumentacje konstrukcyjng opracowat Centralny Osrodek Badan
I Rozwoju Taboru Kolejowego w Poznaniu (COBIRTK).

Wersja eksportowa (dla Libanu) lokomotywy 301 Db byta lokomotywa 301Dc (rys. 10).
Przeznaczona byta do ciggniecia pociggdéw towarowych z maksymalng predkoscig 100
km/h. Wyposazono jg w urzgdzenie do smarowania obrzezy kot produkcji firmy Secheron
ze Szwaijcarii, sprezarke powietrzng z firmy Wapce Westinghouse z Francji, uktad
chtodzenia hydrostatyczny i sterowaniem firmy Behr z RFN. Konstrukcja lokomotywy byta
przystosowana do warunkéw klimatycznych Libanu. Zrezygnowano z montowania
wytwornicy pary do grzania sktadu pociggu.

Rys. 10 Lokomotywa spalinowa typu 301 Dc

Kolejnym etapem w rozwoju konstrukcji lokomotyw spalinowych byta lokomotywa 303 D
(rys. 11), ktoérych w latach 1974 — 1977 wyprodukowano 52 szt. Byta ona przeznaczona do
ciggniecia pociggdéw osobowych i towarowych. Montowano w nich silniki o mocy 3250 KM
i nowsze silniki trakcyjne typu LSm493 z Zaktadéw Dolmel.
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Rys. 11 Lokomotywa spalinowa typu 303D

Pradnica grzewcza o mocy 495 kW, przeznaczona do ogrzewania sktadu pociggu,
napedzana byt przez silnik spalinowy. Ze wzgledoéw technologicznych zmieniono ksztatt
pudta.

Wykorzystujgc wilasne i Swiatowe osiggniecia w zakresie konstrukcji lokomotyw
w opracowano projekt lokomotywy spalinowej typu 302D (rys. 12) z przektadnig
elektryczng. Lokomotywa ta o mocy 3000 KM przeznaczona jest do ciggniecia pociggow
towarowych, osobowych i lekkich  pociggow ekspresowych na liniach
niezelektryfikowanych z maksymalng predkoscig 140 km/h. Do ogrzewania sktadu pociggu
stosowano pradnice o mocy 495 kW, napedzane przy pomocy silnika spalinowego.
Lokomotywa moze pracowacé w temperaturze od -25° C do +35° C przy sredniej wilgotnosci
powietrza réwnej 70% i w terenie do 1000 m wysokosci nad poziomem morza. Zespét
napedowy tworzy szesnastocylindrowy wysokoprezny silnik spalinowy typu 2116SSP
produkcji HCP-W9 wg licencji firmy Fiat oraz pragdnica gtbwna synchroniczna pradu
przemiennego trojfazowego typu LSG-2,2-150 produkcji Zaktadéw Dolmel. Pradnica
wspotpracuje z prostownikiem i szescioma silnikami tradycyjnymi typu LSb-493 rowniez
produkcji Zaktadow Dolmel. Rozruch silnika spalinowego nastepuje przy pomocy pradnicy
pomocniczej wykonanej, jako maszyna pracujgc zarowno jako silnik jak i pradnica.

Rys. 12 Lokomotywa spalinowa typu 302D

SIMP Oddziat w Poznaniu - Opracowat: mgr inz. Ryszard Tietz Strona 11
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Sposob sterowania lokomotywg oraz zastosowane w niej uktady hamulcowe sg takie same
jak w lokomotywie typu 301Db. Zastosowano automatyzacje obstugi i uktad zabezpieczen
zapewniajgcy bezpieczne prowadzenie pociggdéw. Lokomotywa spetnia wszystkie
podstawowe wymagania przepisow UIC i OSZD. Produkcja lokomotyw spalinowych
zakonczona zostata w 1978 r.

Lokomotywy elektryczne

W miejsce lokomotyw spalinowych fabryka otrzymata z PKP nowe zamowienie na budowe
lokomotyw elektrycznych. Produkcja na bazie dokumentacji z Panstwowej Fabryki
Wagonoéw we Wroctawiu rozpoczeto w 1977 r.

Spetniajac zgdania PKP wyprodukowano w latach 1977 — 1983 200 szt. duzej mocy
lokomotyw elektrycznych dwucztonowych o uktadzie BoBo+BoBo typu 203E (rys. 13), seria
ET41, o mocy 4000 kW i przeznaczonych do pracy liniowej z pociggami towarowymi,
Srednio ciezkimi i ciezkimi na trasach rowninnych i gorskich.

Predkos¢ konstrukcyjna lokomotyw wynosi 125 km/h. Lokomotywa napedzana jest przez
8 silnikdw trakcyjnych szeregowych (po 4 silniki w kazdym cztonie) typu EE-541b o mocy
ciggtej 500 kW, produkcji Zaktadoéw Dolmel. Kazdy zestaw kotowy napedzany jest
indywidualnie poprzez jednostronng przektadnie o zebach prostych. Lokomotywa
wyposazona jest w zespolony hamulec samoczynny Oerlikon, dodatkowy hamulec
niesamoczynny do hamowania samej lokomotywy, hamulec reczny oraz urzgdzenie SHP.
Kazdy czton lokomotywy jest wyposazony w dwie przetwornice typu MG-91H 3000 V/110
prgdu statego, dwie sprezarki gtéwne typu SP-115-3E/4 o wydajnosci znamionowej
1,7 m3/min, powietrza kazda i jedng sprezarke pomocniczg typu 1JS60 o wydajnosci
znamionowej 0,1 m3/min, powietrza do podnoszenia pantograféw. Lokomotywa posiada
4 pantografy typu AKP-4E po 2 na kazdym czionie. Sterowanie odbywa sie z pulpitu
maszynisty. Zastosowana automatyzacja i uktad zabezpieczen zapewnia bezpieczne
prowadzenie pociggu.

Zachodzgce zmiany w strukturze zadan przewozowych zmusity PKP do ograniczenia
dalszych zakupow lokomotyw 203E. W wyniku porozumienia miedzy Ministerstwem
Komunikacji a HCP - doszto do uruchomienia w Il kw. 1983 r. produkcji elektrycznych
lokomotyw jednocztonowych typu 303E (rys.14). Jest to lokomotywa bazowana na
konstrukciji pojedynczego cztonu lokomotywy 203E. Konstrukcja
i uruchomienie produkcji seryjnej zostaty zrealizowane w krétkim czasie, bo 18 miesiecy
od rozpoczecia prac projektowych.

Zatozono maksymalne wykorzystanie asortymentu materiatowego z cztonu lokomotywy
203E, petng realizacje tematéw postepu technicznego i maksymalne ograniczenie
bezposredniego importu z Il obszaru ptatniczego. Lokomotywa typu 303E — to lokomotywa
o mocy ciggtej 2.000 kW, o masie ok. 83.400 kg, nacisku na os ok. 204 kN i jest
przeznaczona do jazdy z maksymalng predkoscig 125 km/h z pociggami osobowymi
i towarowymi. Napedzana jest ona przez 4 silniki trakcyjne szeregowe typu EE-S41b,
o0 mocy ciggtej 500 kW, produkcji Zaktadow Dolmel.
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Posiada hamulec typu Oerlikon — gtéwny, czyli zespolony (samoczynny), dziatajgcy na
lokomotywe i uktad catego pociggu, dodatkowy (niesamoczynny), bezposrednio dziatajgcy
tylko na lokomotywe oraz urzgdzenie SHP.

Dalsze wyposazenie to dwa gtowne agregaty sprezarkowe podobne jak
w lokomotywie 203E.Sterowanie lokomotywg odbywa sie z pulpitu maszynisty.
Zastosowana automatyzacja obstugi i ukfad zabezpieczeh zapewnia bezpieczne
prowadzenie pociggu.

Rys. 13 Lokomotywa elektryczna dwucztonowa typu 203E

Rys. 14 Lokomotywa elektryczna jednocztonowa typu 303E

SIMP Oddziat w Poznaniu - Opracowat: mgr inz. Ryszard Tietz Strona 13
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Rozwéj wyrobéw pod wzgledem technologicznym

Juz w fazie projektowej konstrukcje poddawane byly systematycznej analizie i ocenie pod
wzgledem technologicznosci. Wynikiem bylo wprowadzenie szeregu zmian
konstrukcyjnych, ktére spowodowaty obnizenie pracochtonnosci, materiatochtonnosci oraz
poprawity warunki pracy. Z wazniejszych wprowadzonych zmian w wagonach wymienic
mozna:

- ograniczenie ilosci spoin w potgczeniach blach poszyciowych ze szkieletem,

- racjonalniejsze potgczenie scian bocznych z podwoziem i dachem,

- etapowo wprowadzane uproszczenie dachow pudet wagonowych,

- wprowadzenie kanatu kablowego zamiast rur dla prowadzenia przewodow WN

i NN wewnatrz wagonu,
- uproszczenie wyposazenia wnetrza,
- uproszczenie mocowania foteli.

Stupki sciany bocznej ustawiono bezposrednio na podwoziu eliminujgc przez to dolny pas
blachy i ograniczajgc ilos¢ spoin (rys. 15).

Rys. 15 Potgczenie $ciany bocznej z podwoziem przed (a)
i po modernizaciji (b).

W potgczeniu scian bocznych z dachem wprowadzono owalne spoiny otworowe oraz
wydtuzono blachy poszyciowe dachu fgczac je bezposrednio z poszyciem Scian.
Umozliwito to wyeliminowanie pasa gornego z rownoczesnym zmniejszeniem ilosci spoin
ciggtych (rys. 16).

SIMP Oddziat w Poznaniu - Opracowat: mgr inz. Ryszard Tietz Strona 14
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Rys. 16 Potgczenie dachu ze Sciang boczng przed (a)
i po modernizacji (b)

Zmniejszono ilo$¢ podtuznic usztywniajgcych z 12 rzedéw na 8 kosztem zwiekszenia
grubosci podtuznic z 1,5 do 2 mm, wprowadzono racjonalniejsze podziaty blach
poszyciowych  eliminujgc przy tym nastepnych 6  rzedéw  podtuznic.
W efekcie poza obnizeniem pracochtonnosci i materiatochtonnosci przy wykonaniu dachéw
uzyskano prostsze poszycie pozwalajgce na ograniczenie hatasliwego prostowania.

Rys. 17 Ryflowany dach

W zakresie budowy lokomotyw spalinowych systematycznie dokonywano rekonstrukcji
pudet. W lokomotywach 301Db wprowadzono na blachach poszyciowych scian bocznych
usztywniajgce wzdtuzne przettoczenia tzw. ryfle (rys. 17);(rys.18), ktére umozliwiaty

uzyskanie prostszych Scian przy jednoczesnym uproszczeniu konstrukcji usztywniajgcego
szkieletu (rys. 19).
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Rys. 18 Ryflowane pudto lokomotywy spalinowej typu 301 D

Rys. 19 Potgczenie Sciany bocznej z podwoziem lokomotywy
spalinowej 301 Db przed (a) i po modernizacji (b)

W lokomotywach typu 303D dokonano dalszych zmian, a mianowicie:
- wyeliminowano zatamania w scianach bocznych wprowadzajgc Sciany proste,
odchylone pod niewielkim kgtem od pionu (rys. 20),
- uproszczono kabiny maszynisty, wprowadzajgc ptaszczyzny proste w miejsce
dotychczasowych wyoblonych,

SIMP Oddziat w Poznaniu - Opracowat: mgr inz. Ryszard Tietz Strona 16
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- zasadniczo uproszczono szkielet Scian bocznych oraz konstrukcje podwozia.

W efekcie koncowym uzyskano zmniejszenie zuzycia materiatdw hutniczych oraz
obnizke pracochtonnosci pudet lokomotyw spalinowych. Oprécz zmian w konstrukciji
pudet wprowadzono rowniez szereg innych zmian, miedzy innymi:

- w miejsce rur aluminiowych do prowadzenia przewodow elektrycznych na podwoziu
lokomotyw zastosowano kanaty kablowe, co zasadniczo utatwito montaz
okablowania,

- przekonstruowano odgarniacze, znacznie zmniejszajgc ich mase oraz
pracochtonno$¢ ich wykonania,

- uproszczono konstrukcje pulpitdw maszynisty,

- wprowadzono mocowanie okien w uszczelkach gumowych (rys.21),

- zmieniono konstrukcje zbiornikéw paliwowych eliminujgc koniecznos¢ spawania
wewnatrz zbiornika.

Rys. 20 Sciana boczna lokomotywy spalinowe;
przed (a) i po modernizaciji (b).
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Rys. 21 Mocowanie okien w uszczelkach
gumowych w lokomotywie typu 303D

Uruchamiajgc w 1977 r. produkcje lokomotyw elektrycznych wykorzystano zdobyte
doswiadczenie przy produkcji lokomotyw spalinowych. W pudtach lokomotywowych:

wprowadzono usztywniajgce wzdtuzne przettoczenia w blachach poszyciowych
Scian bocznych,

spawalnicze otwory do tgczenia szkieletu z blachami przewidziane w poszyciu,
zastgpiono otworami w szkielecie,

podwoziu dokonano zmiany konstrukcji tgczenia blach eliminujgc pracochtonne
ukosowanie pod spoiny,

wprowadzono kompensacje wymiardw poszczegolnych zespotdw uwzgledniajgcg
tolerancje wykonania tych zespotow,

od momentu uruchomienia produkcji lokomotyw jednocztonowych 303E
wyeliminowano podwaojne poszycie w scianach bocznych.

W zespotach: dachow odejmowalnych, oston wentylacyjnych i scian dziatowych
wyeliminowano tgczenia nitowane przy pomocy importowanych nitow typu Chobert na

rzecz

rownorzednego rozwigzania konstrukcyjnego. Uproszczono konstrukcje oston

wentylacyjnych, $cian dziatowych i dachéw odejmowanych.

Organ

Wraz

izacja i usprawnienie metod wytwarzania

z rozszerzeniem na poczatku lat siedemdziesigtych programu produkcji

o lokomotywy spalinowe liniowe duzej mocy, zaszta konieczno$¢ dostosowania fabryki do
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tej produkcji. Dostosowanie to obejmowato:

- podwyzszenie jednej z naw hali montazu wagonow i przeznaczenie jej na montaz
lokomotyw (nawe te wyposazono w suwnice o udzwigu 200 kN oraz w zapadnie do
wymontowania zestawow kotowych),

- wybudowanie osuwnicowanej estakady do roztadunku wozkow lokomotywowych,

- wybudowanie stacjonarnej stacji prob oraz uniwersalnej (dla lokomotyw i wagonéw)
tensometrycznej wagi kolejowej, stuzgcej nie tylko do wazenia ale i do regulacji
naciskéw zestawéw kotowych na tor,

- zainstalowanie przesuwnicy tgczgcej stacje prob z torami wylotowymi hali montazu
lokomotyw i wagondw,

- zorganizowanie gniazda produkcyjnego napeddéw pomocniczych (watdow
napedowych, skrzyn przektadniowych, sprzegiet i pomp) oraz gniazdo zespotow
ciezkich (agregatow chtodniczych, zbiornikow wody i zbiornikoéw paliwa), a te nowe
gniazda wyposazono w pomoce montazowe, stanowiska préb i urzgdzenia
dzwigowo-transportowe.

Uruchomienie w 1977 r. (po zaprzestaniu produkcji lokomotyw spalinowych) produkciji
liniowych lokomotyw elektrycznych o mocy 4000 kW wymagato dalszego dozbrojenia
fabryki w specjalistyczng stacje préb elektrycznych oraz doprowadzenia do toréw
fabrycznych sieci trakcyjnej 3000 V.

Dla kontynuowanej od lat i rozwijanej produkcji wagondéw, na poczatku lat
siedemdziesigtych wybudowano i oddano do eksploatacji stacjonarng stacje préb
ruchowych wagonéw (rys. 22) . Stacja ta umozliwia symulowanie warunkéw jazdy na
torach kolejowych z predkoscia do 160 km/h oraz pomiaru i rejestracje badanych
parametrow. Wyeliminowano przez to koniecznos¢ probnych jazd wagondéw na torach
PKP. Dostosowano (konczac przebudowe w 1984 r.) budynki fabryki do mozliwosci
produkcji wagonow z pudtem o dtugosci 26,4 m przez poszerzenia nawy hali wewnetrzne;j
przesuwnicy wagonowej, wymiane przesuwnicy wagonowej oraz przebudowe (wydtuzenie
kabin malarskich).

Rys. 22 Stanowisko rolkowe — fragment
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Modernizacji podlegaty réwniez metody wytwarzania produkowanych w HCP — W3
wyrobow. Opracowano i wdrozono szereg nowych technologii.

W wielu procesach technologicznych i wyposazeniu dokonano zmian usprawniajgcych.
Zastosowano szereg bardziej wydajnych maszyn takich jak automaty tokarskie ATD45
i ATD63, potautomatyczne tokarki i frezarke ze skrawaniem numerycznym.

Przy wykonaniu pudet, dgzgc do poprawy ucigzliwych warunkéw pracy (hatas, wibracje,
duzy wysitek przy pracy):
- wdrozono nowg technologie budowy dachéw wagonowych,
- wybudowano nowe stanowiska montazu pudet,
- wdrozono nowe technologie bezhatasowego prostowania scian bocznych, jako
pierwszg metodg ptytowg (rys. 23) z chtodzeniem wodg (rys. 24) a ostatecznie
metodg prostowania przy pomocy ptyt elektromagnetycznych (rys. 25; 26),
- zastosowano przezbrajane i przestawne przyrzgdy montazowo-spawalnicze
Scian i dachéw.

Rys. 23 Przejezdny portal na stanowisku prostowania metodg ptytowa.
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Rys. 24 Grzanie i chtodzenie blachy poszyciowej wagonu w metodzie
ptytowej prostowania pudet.

Rys. 25 Przejezdny portal na stanowisku prostowania
elektromagnetycznego pudet wagonowych
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Rys. 26 Nagrzewanie blachy poszyciowej
przy prostowaniu metodg elektromagnetyczna.

W procesach malarskich do wykonania roznych znakéw zastosowano kalkomanie.
W procesach montazu koncowego:

usprawniono montaz okablowan organizujgc wydzielone gniazdo do przygotowania
i obrébki okablowania,

zorganizowano specjalne gniazdo do wykonania i kompletowania orurowania poza
wagonem,

do transportu elementéw i podzespotdéw zastosowano specjalne pomoce jak: palety
do ptyt podtogowych, wozki do Scian, drzwi skrzyn akumulatorowych,

ograniczono dopasowanie wytozen w montazu wagonéw, w obrebie przedziatdw
pasazerskich (elementy najliczniej wystepujace).

Zatozenia rozwojowe na lata 1976 — 1990

Gtoéwne kierunki rozwoju wyrobdw oparte zostaty o zgtaszane i zatozone zapotrzebowania
PKP przy uwzglednieniu doprowadzenia wszystkich produkowanych wyrobow do poziomu
nowoczesnosci utatwiajgcego ich eksport.

W zakresie produkcji wagondw pasazerskich plany obejmowaty:

przygotowanie produkcji wagondéw w wersji pudta o dtugosci 26,4 m (w pierwszej
kolejnosci wagondéw kuszetek),

dostosowanie wagonéw do stosowania nowej generacji wozkow z hamulcem
tarczowym i dopuszczalng maksymalng predkoscig jazdy 160 km/h,
wprowadzenie nagrzewania nawiewnego,
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- modernizacje uktadu zasilania (zastosowanie prgdnicy prgdu przemiennego),

- wprowadzenie elektroniki (czujniki temperatury, uktad przeciwposlizgowy, regulator
predkosci),

- prowadzenie prac nad zwiekszeniem niezawodnosci eksploatacyjnej oraz
utatwieniem prowadzenia obstugi i napraw,

- wprowadzenie okien wg nowej konstrukciji,

- wprowadzenie unifikacji i zmniejszenia elementéw wyposazenia.

W zakresie pojazdow trakcyjnych w planach przewidywano:

- dalszg kontynuacje do 1990 r. produkcji lokomotyw elektrycznych typu 303E z
uwzglednieniem modernizacji w zakresie sterowania w tzw. jezdzie wielokrotnej
lokomotyw, warunkéw klimatycznych i obnizenia poziomu hatasu w kabinie
maszynisty, chtodzenia silnikow trakcyjnych, uzyskanie nadcisnienia w przestrzeni
lokomotywy itp.,

- uruchomienie, z przeznaczeniem dla PKP, produkcji 50 lokomotyw elektrycznych
do ruchu pasazerskiego, o mocy 2.000 kW i predkosci 140 km/h,

- uruchomienie produkcji elektrycznych lokomotyw manewrowych z impulsowym
uktadem rozruchu,

- uruchomienie produkcji autobuséw szynowych.

W zakresie technologii przyjeto nastepujgce kierunki rozwoju:

- modernizacje i automatyzacje prac ucigzliwych (proceséw Srutowania i malowania
pudet, zmywania i odttuszczania blach),

- wprowadzenia wyrobow malarskich poliuretanowych charakteryzujgcych sie
znacznie dtuzszym okresem trwatosci (uzaleznione jest to od uzyskania wyrobow
produkcji krajowej),

- oparcie technologii budowy pudet o profile giete kupne i o blachy zwijane w bebnach
(uzaleznione jest to od mozliwosci otrzymania odpowiednich wyrobéw przemystu
hutniczego),

- dalsza mechanizacja i automatyzacja prac spawalniczych w budowie pudet,

- modernizacja parku maszynowego drogg wymiany starych obrabiarek na bardziej
wydajne ze sterowaniem numerycznym,

- dalsza likwidacja dopasowan elementow w montazu.

Gteboki kryzys gospodarczy wystepujacy w kraju w latach osiemdziesigtych wptynat na
spadek produkcji Cegielskiego. Zmniejszyta sie =zatoga przedsiebiorstwa. Wielu
pracownikéw odeszto z HCP do rzemiosta, handlu, spétek, poniewaz to zapewniato im
lepsze zarobki.

Skonczyt sie zbyt na wagony do Zwigzku Radzieckiego, tak wiec zaprzestano juz
catkowicie budowy wagondéw szerokotorowych. Réwnoczesnie kryzys powodowat
zmniejszenie ilosci zaméwien ze strony gtdwnego odbiorcy, jakim byto PKP.
Kontynuowano budowe wagondéw 112Ag. W 1981 roku wprowadzono do produkcji nowe
wagony pasazersko — bagazowe typu 609A. Zbudowano ich 100 sztuk. W 1982 roku
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uruchomiono budowe wagonow pasazerskich Il klasy typu 11Ap, a w 1983 roku typu 11As.
W 1983 roku zaktady opuscity lokomotywy elektryczne typu 303E o mocy 2000 kW
przystosowane do jazdy z predkoscig 125 km/h, ale zapotrzebowanie na te lokomotywy
nie pokrywato mozliwosci produkcji fabryki. (wg oprac. 150-lat firmy H. Cegielski — Poznan
S.A. Poznan 1996 r.)

W 1989 roku Polska weszta w okres reform gospodarczych i ustrojowych. Nastgpito
odejscie od centralnego zarzadzania gospodarka, zaczety rzgdzi¢ prawa wolnego rynku.
Przystgpiono do wprowadzenia zmian w systemie finansowym zaktadow tak, aby ujmujgc
firme jako cato$¢, ukazywat réwnoczesnie wyniki poszczegodinych jednostek
produkcyjnych.

W celu usprawnienia zarzgdzania nastgpity zmiany w strukturze organizacyjnej
przedsiebiorstwa.

8 kwietnia 1995 roku w obecnosci Ministra Przeksztatcen Wiasnosciowych Wiestawa
Kaczmarka, podpisano w Warszawie akt notarialny przeksztatcajgcy dotychczasowe
przedsiebiorstwo panstwowe w spotke akcyjng o nazwie H.Cegielski-Poznan S.A. Minister
powotat jednoosobowy Zarzad Spétki, ktérego prezesem zostat mgr inz. Wactaw
Piotrowski. Przewodniczgcym Rady Nadzorczej zostat mianowany mgr inz. Zdzistaw
Miedziarek.

W 1996 w fabryce W3 produkowano lokomotywy elektryczne, wagony kolejowe, tramwaje
niskopodtogowe. Znaczacy wptyw na kondycje przedsiebiorstwa ma produkcja taboru
kolejowego. W 1996 roku w ofercie W3 sg nowoczesne klimatyzowane wagony osobowe
144A, 145A a takze wagony z miejscami do lezenia134Ab. dostosowane do predkosci 160
km/h. Wagon 145A otrzymat na Miedzynarodowych Targach Poznanskich w 1994 roku
ztoty medal. W ofercie fabryki W3 jest tez lokomotywa elektryczna manewrowa 405Ea.
Fabryka Lokomotyw i Wagonow podpisata z firmg ABB umowe umozliwiajgcg produkcje
wagonow pasazerskich ze stali nierdzewnej, dostosowanych do predkosci 200 km/h.

(wg Wikipedii)

W 1997 r. w ramach reorganizacji na bazie Fabryki Lokomotyw i Wagondéw powstata
niezalezna spotka H. Cegielski — Fabryka Pojazdoéw Szynowych Sp. z 0.0. nalezgca do
grupy H. Cegielski — Poznan S.A.

26 marca 2010 r. Agencja Rozwoju Przemystu przejeta 100% udziatéw spétki, stajgc sie
tym samym jej wytgcznym wiascicielem.

Opracowat: mgr inz. Ryszard Tietz
Koto Senioréw przy
Oddziale SIMP w Poznaniu

Bibliografia: - Biuletyn Techniczny Zaktady Przemystu Metalowego H. Cegielski
w Poznaniu Nr 4-5-6 1986 r. HCP 140 lat, artykut pt. Fabryka
Lokomotyw i Wagonéw HCP — W3 w latach 1971 -1985, napisany
przez mgr inz. Ryszarda Kruzego i mgr inz. Waldemara Stroinskoiego
- Biuletyn Techniczny Zaktady Przemystu Metalowego H. Cegielski
w Poznaniu Nr ... HCP z roku 1996, na 150 lat HCP.
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