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ROZWOJ 1 MODERNIZACJA PROCESU WYTWARZANIA WAGONOWYCH ZESTAWOW KOLOWYCH
W HUCIE 1 MAJA

Streszczenie. Huta 1 Maja jest gtéwnym producentem wagonowych
zestawow kotowych w Polsce. Zatozony w 1967 roku Zaktad obchodzi w
biezacym roku 120-lecie swojej dziatalnosci.

W czesci 1 opracowania przedstawiono zarys historii przedsigbior-
stwa ze szczeg6lnym uwzglednieniem produkcji obreczy, kot i zesta-
woéw kotowych, rozpoczetej po zainstalowaniu w 1889 roku walcarki
obreczy.

W czesci 1l oméwiono rozwéj technologii zestawéw kotowych w la-
tach 1946-86 na tle zmian konstrukcyjnych i materiatowych oraz wy-
nikajace z nich najwazniejsze zmiany w wytwarzaniu walcowanych i ku-
tych poédfabrykatow.

Czes¢ 111 zawiera kierunki rozwoju technologii zestawéw kotowych
majace zapewni¢ podwyzszenie okresu uzytkowania zestawéw i ich do-
stosowanie do zwiekszonych zadan przewozowych oraz przedstawiono
zamierzenia zaktadu do 1990 roku.

Czesc 1

ZARYS HISTIRII ZAKLADU DO 1945r*

Huta 1 Maja w biezacym roku obchodzi jubileusz 120-lecia dziatalnosci
zaktadu. Wydarzenie to jest waznym faktem zaréwno dla zatogi przedsie-
biorstwa, jak roéwniez dla catego gdrnoslaskiego hutnictwa, z ktérym Huta
1 Maja "jest organicznie zwiazana od swego uruchomienia.

Nalezy przypomnie¢, ze Gliwice byty kolebka nowoczesnego hutnictwa,
tutaj bowiem 10 listopada 1796 roku zapalono pierwszy wielki piec opalajny
koksem na terenie tzw. starej huty, obecnie Gliwickich Zaktadéw Urzadzen
Hutniczych [1] -

Szybki rozwéj hutnictwa na terenach powiatu gliwickiego i toszeckiego
podyktowany by# warunkami geograficzno - gospodarczymi, jak bliskie kopal-
nie wegla i eksploatowany od 1805 roku Kanat Kkodnicki. Powstaja takie
zaktady, jak huta w Rudzincu i Huta fiermina w tabedach. W 1867 roku
S. Huldschinsky i A. Hahn zaktadaja pierwsza na Slasku wytwérnie rur.

Ze wzgledu na olbrzymie zapotrzebowanie na rury do sieci wodociagowej i
gazowej zaktad rozwija sie bardzo szybko, mimo ze zaopatruje sie w su-
rowce w innych hutach.

Po wycofaniu udziatéw przez A. Hahna firma przyjmuje rodzinng nazwe
"Huldschinsky i synowie™, ktjdrg w 1894 roku zmienia na "Huldschinskysche
Huttenwerke AG".
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Decydujace dla rozwoju zaktadbéw staje sie wybudowanie przez spotke w
latach 1889-1890 whkasnej stalowni wyposazonej w 4 piece Siemensa i uniwer-
salnej linii walcowniczej oraz prasy hydraulicznej. W tym tez okresie na-
stepuje uruchomienie produkcji kot i obreczy do zestawdéw kotowych. Razem
z wybudowang w 1881 roku fybryka rur w Sosnowcu, noszaca od 1897 r. nazwe
"Towarzystwo Akcyjne Sosnowieckich Fabryk Rur i Zelaza", firma dysponuje
kapitatem akcyjnym w wysokosci 6 min rubli, z czego &/ przypadato na za-

k#ad gliwicki.

Program produkcji obejmowat odlewy od 4,5 kg do 25 Mg, korpusy silni-
kéw, cylindry dla przemystu okretowego, blachy¢i butle do gazéw sprezo-
nych, armature dla rurociggéw gazowych i wodnych. Obrecze i kota kolejowe
podlegaty obrdbce w zaktadowych warsztatach (rys. 1).

Rys. 1. Wydziat zestawéw kotowych w zakkadach 'Huldschinsky Huttenwercke™
Pig. 1. Department of wheel sets in factory ""Huldschinsky Hutenwerke'

Wzrost zapotrzebowania na wyroby stalowe zwigzany z rozwojem gospodar-
czym po wojnie francusko-pruskiej 1 szybkim rozwojem kolejnictwa powoduje
powstanie na GOornym ¢lasku 5 wielkich spotek kapitatowych. Jedna z nich
byka, zatozona w 1871 roku, 'Oberschlesische Eisenbahn - Bedarfs A.G."

w skrécie "Oberbedarf" z siedzibg w Howym Bytomiu, a p6ézniej w Gliwicach.
W skkad spokki, ktorej glownym akcjonariuszem byt hrabia Ballestrem,
wchodzidy m.in. Huta Pokdj, kopalnie rud zelaza, w Czernej, Markuszéwcach
i Tarnowskich Gorach, kopalnia wegla kamiennego Pokdj, Huta Ferrum oraz

7 innych zakdaddéw hutniczych i przetwdrczych.
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Spotka " T"Oberbedarf" uchwata zgromadzenia akcjonariuszy w dniu 16 stycz-
nia 1905 roku przejeta Zaktady Hulczynskiego w Gliwicach oraz Sosnowieckie
Towarzystwo Fabryk Rur i Zelaza, pozostawiajac czesS¢ akcji tej spotki w
rekach kapitatu francuskiego.

Po przejeciu "Oberbedarf" posiadat kapitat zaktadowy w wysokosci 48 min
marek, zatrudniat 25 tysiecy pracownikéw i produkowat 500 000 Mg stali [2] -

W wyniku potaczenia nastgpit bardzo szybki rozwdj, zaktaddéw w kooperacji
z najwigekszym zaktadem, tj. Huta "Pokéj*". Dzieki tej wspétpracy uksztatto-
wany zostat profil produkcyjny zaktadéw gliwickich poprzez wspélny program
produkcji zesta7réw kotowych.

W tym czasie zakdtady gliwickie rozbudowywaty wytwérnie zestawéw kotowych,
bazujac na produkcji obreczy i odkuwek osi wykonywanych na prasach o nay
cisku 20 i 4 MN, dwéch walcarkach obreczy i specjalnej walcarce do obreczy
tramwajowych. Obroébka i montaz zestawéw kotowych zostaty wyposazone w naj-
nowsze oOwczesnie obrabiarki.

Obok stalowni z 3 zasadowymi piecami martenowskimi o pojemnosci 15 do
25 lig pracowata odlewnia stali?/a z 1 piecem martenowskim o wydozeniu kwas-
nym o pojemnosci 7 Mg, wytwérnia armatury, odlewnia zeliwa z 4 zeliwiakami
0 wydajnosci 2 Mg na godzine, wydziat prasowni i wytwdérnia zbiornikéw wy-
sokocisnieniowych. Szczeg6lna dumg zaktadéw byty waty dis +odzi podwodnych
1 okretéw handlowych i wojennych. W 1911 roku zaktady wystawity wat dra-
zony o $rednicy 450 mm i d¥ugosci 14 m.

Aby sprosta¢ zaméwieniom na amunicje wszelkich rodzajéw w czasie 1 woj-
ny Swiatowej zaktady rozbudowaty prasownie oraz walcownie duzych pierscie-
ni o Srednicy do 3 a [3]*

W wyniku wojny nastapit podziat zaktadédw hutniczych. Na ziemiach przydzie-
lonych Niemcom powstat w 1926 r. koncern pod nazwg "Vereinigte Oberschle-
sische Huttenwerks A.G."™ (w skrécie "Oberhitten™), w sktad ktérego wszedt
réwniez."Oberschlesische Eisenbahn - Bedarfs A.G.". Huta otrzymuje nazwe
"Stahl und Fresswerk'™. Mimo tych zmian organizacyjnych produkcja stali
oraz wyrobéw kutych i walcowanych ulega zmniejszeniu. Ozywienie gospodar-
cze nastepuje po wciagnieciu zaktadéw w hitlerowskie przygotowania wojen™
ne, jednak do 1937 r. produkcja nie osiagneta poziomu z 1927 roku.

Wczasie Il wojny $wiatowej zakdady pracuja na pednych obrotach w ra-
mach machiny wojennej Niemiec, wykorzystujac prace przeszdo 20 tys. o0so6b,
ghéwnie jencéw wojennych oraz wieznidéw gliwickiego podobozu 'Konzentra-
tions Lager Auschwitz". Wytwérnia zestawéw kotowych, mimo pewnych ograni*»
czeh na rzecz produkcji zbrojeniowej, pracuje bez przerwy [4]«
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Czesé TI

DZIALALNOSC ZAKLADU W LATACH 1945-1986

Po wyzwoleniu zaktady hutnicze w Gliwicach byty catkowicie zdemontowa-
ne, unieruchomione piece martenowskie catkowicie pozbawione urzadzen
transportowych i generatoréw. Szkody oceniono na prawie 50 min z% przed-
wojennych.

Wkadza ludowa przejeta hute formalnie od wkadz wojskowych w dniu
1 wrzesnia 1945 r. Z uwagi na ogrom zniszczen, brak fachowych sit oraz
dostatecznej liczby urzgdzen uniemozliwiajacych uruchomienie produkcji,

w dniu 5 lutego 1946 r. zakdtad przyktgczono administracyjnie do Huty Pokéj
pod wsp6lng gospodarke finansowo-handlowg, nadajgac mu nazwe Huta Pokdéj -
Oddziat Gliwice. Na odbudowe gliwickiej huty wydano w latach 1945-46 ponad
87 min z¥. W ciggu kilku miesiecy odbudowano i uruchomiono wydziaty remon-
towe, mechaniczne i elektryczne [5] =

Pierwszym wydziatem, ktoéry rozpoczat produkcje juz 1 czerwca 1946 r.,
by+ wydziat zestawéw kotowych. Do konica tego roku wyprodukowano 4776 szt.
zestawéw, tak pilnie potrzebnych dla odbudowywanego kolejnictwa.

Nastepuje szybki rozwéj produkcji zak#adu. 22 lipca 1946 r. uruchomio-
no pierwszy piec martenowaki, w 1948 roku odlewnie staliwa.

W tyra tez roku w wyniku reorganizacji powstaja Gliwickie Zaktady Hut-
nicze, w sktad ktérych wchodzi gliwicka huta pod nazwg Huty Gliwice. W
1950 roku Huta Gliwice staje sie zaktadem samodzielnym, ktéry 1 kwietnia
tego roku przyjmuje nazwe "Huty 1 Maja'". [4, 51*

Dziatalno$¢ zaktadu w okresie powojennym podporzadkowana by#a general-
nej zasadzie zabezpieczenia rozwoju produkcji wagonowych zestawéw koto-
wych opierajac sie na pednym cyklu technologicznym, obejmujacym wszystkie
fazy przerobu od produkcji stali poprzez przerdbke plastyczng do wytwo-
rzenia gotowego wyrobu.

Mozna wyodrebni¢ kilka etapéw rozwoju zak#adu. 1 tak:

a) Okres powojennej odbudowy.
Obejmuje on lata do 1952. VW tym czasie produkcja zestawéw odbywa sie
w Scistej kooperacji z Hutg Pokdj, gdzie wlewki pojedyncze tzw. 'grusz-
ki" dostarczone z Huty 1 Maja przerabiane sg na obrecze i ko4a bose,
nastepnie obrabiane i montowane w macierzystym zaktadzie (rys. 2).

b) Okres budowy wydziatéw przerébki plastycznej (1952-1960).
Proces przerébki plastycznej obreczy i k6t oparto na prasach importowa-
nych z Czechostowacji, na ktérych rozpoczeto w 1952 r. produkcje odku-
wek w wydziale prasowni.
W 1954 r. uruchomiono przeniesiong z Huty Pokéj walcarke obreczy, w
1956 roku oddano do ruchu nowo zbudowang walcarke wprowadzajac system
2-stopniowego walcowania obreczy, a takze wdrozono walcarke koé+ bosych.
Zorganizowano i uzbrojono w obrabiarki oddziat ciecia wlewkéw na krazki,
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Rys. 2. Podfabrykaty na obrecze 1 kota zestawédw wagonowych przed i po mo-
dernizacji

a) tzw. "gruszki", b) krazki ciete z wlewkow

Fig. 2. Intermediates products for wheel bands and wheels of wheel sets
befor and after the modernisation

a) "pear”™, b) rollers cut of ingot

stanowigce wsad do produkcji obreczy i kot bosych. Etap ten kohczy prze-
budowanie w latach 1958-1960 wydziatu odlewni staliwa na wydziat kuzni
osi na bazie przeniesionych z Huty "Pokéj" miotédw parowych oraz whas-
nych manipulatoréw kuzniczych.

c) Okres dynamicznego rozwoju produkcji zestawow (1961-1972).
W tym czasie zostaje podjeta produkcja k&t monoblokoiwycb, rozpoczeto
eksport zestawéw wasko- i szerokotorowych dla kolei indyjskich, rozwi-
nieto produkcje zestawow monoblokowych do wagonéw dla ZSRR.

d) Okres modernizacji wydziatu zestawdéw (1973-1982),
Zmodernizowano przede wszystkim wyposazenie wydziatu zestawow kolejo-
wych, dokonujac powaznej zmiany technologii osi, jak réwniez zmieniono
technologie przygotowania odkuwek osi wagonowych i parowozowych. Zmia-
ny te pozwolidy na osiaggniecie powaznego wzrostu wydajnosci .

e) Okres od 1983 r.
Charakteryzuje sie on realizacjg zadan zwigzanych z modernizacja pro-
cesow hutniczych. Rozpoczety zostat przebudowg piecéw martenowskich,
a takze budowg oddziatu ciecia wlewkéw oraz budowg instalacji do har-
towania obreczy w oleju.

Zakres modernizacji zakdtadu jest procesem ciaghym, uwarunkowanym zakre-
sem wiedzy, posiadanymi Srodkami finansowymi i dostepem do wkasciwych urzag-
dzen.

Ograniczone mozliwosci inwestycyjne nakierowaty dziatalnos¢ kadry tech-
nicznej Zakdadu na realizacje szeregu dziatan modernizacyjnych w ramach
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zadan poatepu technicznego, wspieranego przez szeroko spopularyzowany
ruch wynalazczy.

Ze wzgledu na zakres niniejszego opracowania pominieto powstanie i roz-
wéj innych wydziakéw, takich jak odlewnia metali kolorowych i1 wydziat kon-
strukcji stalowych. Musza hyc réwniez pominiete wszelkie wdrozenia, nawet
0 znaczeniu podstawowym, zwiazane z technologia wydziatéw hutniczych. Do-
konujac przegladu rozwoju konstrukcji i technologii produkcji wagonowych
zestawéw kotowych w Hucie 1 Maja nie mozna bedzie jednak nie uwzglednic
zmian, ktore mialy bezposSredni zwigzek z sama produkcja zestawow.

500 -

200 -

—

o

isw 1350 1955 1960 1965 +1970 1975 1980 1985 tata

Rys. 3 Produkcja zestawow kotowych w latach 1946-1986
Pig. 3« Production of wheel sets between 1946-1986

Dynamiczny rozwdj produkcji wagonowych zestawoéw kotowych obejmowat
okres od 1946 do 1980 roku (rys. 3). llosci wytwarzanych w hucie zesta-
woéw zaréwno dla potrzeb krajowych fabryk wagonéw, potrzeb remontowych
Ministerstwa Komunikacji, jak i przeznaczonych na eksport stworzyty wa-
runki do traktowania tej produkcji jako masowej. W okresie powojennym
nastepowaty w niej bardzo wazne zmiany jakosSciowe.

Istotnym godnym podkreslenia jest fakt narzucenia tempa tych zmian
przez rozwdj eksportu zestawéw pod wagony dla ZSRR, jak réwniez zmiany
Jakosciowe w budowie wagonéw kolejowych.
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Do najwazniejszych zmian w technologii zestawow zaliczy¢ nalezys

- Opamwanie w latach 1958-1960 produkcji zestawow dla ZSRR z kotami mo-
noblokowymi, osiami z czopami do 4ozysk tocznych, wzmacnianymi przez
nagniatanie krazkami .

- Wdrozenie do produkcji obreczy krazkéw cietych zamiast wlewkoéw pojedyn-
czych tzw.''gruszkowych', co w zasadniczy sposob wyeliminowato sSlady jamy
skurczowej w obreczach»

- Systematyczny wzrost w latach 1957-1959 produkcji osi z czopami do +4o-
zysk tocznych dla potrzeb krajowych i1 wycofywanie osi z czopami do +o-
zysk slizgowych, zastosowanie osi w stanie normalizowanym [7]

- Opracowanie w latach 1959-1962 norm panstwowych na elementy do zestawow
i zestawy kolowe, wdrozenie do produkcji ich wymagan dla zastgpienia
zdezaktual izowanych przepisow odbiorczych zawartych w Dzienniku Urzedo-
wym 1K nr 3 poz. 33 z 1930 r.

- Wprowadzenie operacji wzmocnienia przez nagniatanie powierzchni czopow
osi do +ozysk tocznych, przeznaczonych dla potrzeb PKP.

- Zastosowanie w 1966 r. wywazenia statycznego kot 1 zestawow kokowych.

- Wdrozenie w 1968 r. wywazenia dynamicznego zestawow kotowych do wagonéw
osobowych.

- Rozpoczecie kontroli metodami ultradzwiekowg i magnetyczng osi eksporto-
wych w 1968 r. oraz osi dla kraju od 1975 r.

- Zastosowanie krgzkéw cietych jako wsadu do produkcji k&b bosych w la-
tach 1970-1971.

- Zastosowanie kontroli metoda ultradzwiekowg obreczy trakcyjnych (1962 n)
1 wagonowych (1972 r.).

- Rozpoczecie w 1968 r. produkcji két monoblokowych wg opatentowanej me-
tody 1 zestawow kotowych z tymi kokami.

- Wyeliminowanie w tarczach k&t bosych i1 monoblokowych otworéw oraz zna-
kowania zestawow na specjalnej opasce blaszanej (1967-1968).

- Dostosowanie produkcji zestawéw do warunkéw UIC w zakresie materiatowym
i jakosci wykonania (1968-1970).

- W latach 1974-1975 wdrozenie rafinacji stali na obrecze i koka monoblo-
kowe metodq przedmuchiwania argonem.

-1V latach 1985-1986 wdrozenie zaktualizowanych norm obejmujgoycb stale
dla kolejnictwa oraz warunki technicznego wykonania i kontroli.

- W 1986 r. wdrozenie produkcji osi ze stali produkowanej w Hucie 1 Maja.

Zmiany jakosciowe poprzedzone zwykle bydy usprawnieniem urzadzen i®ob-
rabiarek wydziatu zestawdéw. Pierwsze wyposazenie stanowidy maszyny o prze-
starzalej konstrukcji i duzym stopniu zuzycia, przekazane z réznych zakka-
dow.

W miare rozwoju Fabryk Obrabiarek Poreba i Rafamet nastepuje doplyw
nowych maszyn, czesto o uniwersalnym zastosowaniu. Dostosowuje sie je do
skrawania ptytkami z weglikéw spiekanych, przy parametrach zapewniajacych
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osiagniecie wzrostu wydajnosci. W latach 1956-1957 koncentruje sie obrob-
ke wstepng kot 1 obreczy w odbudowanej hali obok wydziatu prasowni.
Zastosowano szereg ulepszeri, jak: hydrauliczny docisk rolek przy zawalco-
wywaniu obreczy i zmodernizowane piece do nagrzewania obreczy. Na tokar-
kach do obrobki wykanczajacej osi zastosowano hydrauliczne kopiaty TKC.
Wykonano urzadzenia do rolowania osi typu JCA-20 do zamontowania na tokar-
kach. Opracowano i wdrozono specjalne obrabiarki do frezowania rowkéw, wie
lowrzecionowego wiercenia i gwintowania mechanicznego otworéw w czokach
osi. Y/prowadzono urzadzenia do statycznego i dynamicznego wywazania zesta-
wow kotowych. Zastosowano centralny ukdad transportowy wiorow w hali od-
dziatu kot i obreczy, a nastepnie w halach obejmujacych podstawowe opera-
cje obrobcze osi. Usprawniono transport kot za pomocg opatentowanego sys-
temu prowadnica-obrotnica - st przechylny, dla skrécenia transportu osi
zastosowano specjalne podnosniki z mozliwoscig, obrotu osi. Zastosowano
takze uchwyty pneumatyczne, a takze specjalnie skonstruowane cylindry pne-
umatyczne do konikéw tokarek. Ukdady obrabiarek dostosowano w duzym stop-
niu do warunkéw produkcji masowej -

V/ latach 1974-1978 nastgpido dalsze podstawowe unowoczes$nienie parku
obrabiarkowego. Do obrébki osi zakupiono 6 kopiarek TOA-40 S, w ktérych
racjonalizatorzy huty, przy wspédpracy Poreby, zastosowali podwéjne su-
porty i1 zmienione ukdady napedowe, oraz 4 szt. kopiarek TOA-40W [8, 9]«

W 1976 r. wdrozono do szlifowania osi pétautomatyczne szlifierki
Re 600-2T firmy Giustina z 2 suportami szlifierskimi (rys. 4), a nastep-
nie w 1978 roku rolownice typu 7623 ze sterowaniem sekwencyjnym firmy
Hegenscheidt (rys. 5).

Zastosowano obcinanie koricow odkuwek osi na pile do ciecia na goraco
wyposazonej w specjalny manipulator do ustawiania osi. Inwestycje te, ra-
zem z dziataniami w ramach postepu technicznego, pozwolidy na radykalng
modernizacje procesu technologicznego osi i obnizenie pracochdonnosci
0 ACsS.

Rye. 4. Szlifowanie osi na szlifierce Re 600-2T
Pig. 4* Grinding of axles on the grinder Re 600-2T
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Rys. 5» Rolownica do osi
Fig. 5. Rolling for axles

Do 1980 roku zakonczono wymiane karuzeléwek do ké+ z wyeksploatowanych
karuzelowek KB-12 na karuzeldéwki z mocowaniem hydraulicznym kota, wyposa-
zone w uktady sterujace suportami typu KKA i KKB-125, poprawiajac w zasad-
niczy spos6b warunki pracy tokarzy. Zastosowano nowe karuzeldéwki typu
KOB-125 do obrébki obreczy, do obroébki zestawéw zestawéwki UBB-112 i UBB-
112/2.

Dziatania inwestycyjne wsparte byty pracami wykonywanymi w ramach po-
stepu technicznego oraz wynalazczosci pracowniczej, nakierowanej na roz-
wigzanie takich probleméw technicznych, ktére nie mogty by¢ zrealizowane
przez zakup urzadzen. Dotyczyty one przede wszystkim urzadzen towarzyszag-
cych,” transportu oraz specjalnego oprzyrzadowania. Niektére rozwiagzania
techniczne, m.in. takie jak transportery do widréw, manipulatory i urza-
dzenia transportu technologicznego, zostaty opatentowane.

Uzyskane przez modernizacje wyposazenia wyniki spowodowaty, ze juz w
1960 r. produkcja zestawéw przekroczyta szesciokrotnie rekordowe osiggnie-
cia z czaséw niemieckiej gospodarki zaktadem [4]-~
Ogétem w latach 1946-1986 Huta 1 Maja wyprodukowata»

- 1.900.000 sztuk wagonowych zestawéw kotowych,
“ 2.100.000 Mg wyrobéw walcowanych dla kolejnictwa,
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- 1.000.000 Mg odkuwek osi,
134.000 Mg odkuwek swobodnie kutych.

Produkcja ta zasilita krajowy transport kolejowy oraz w znacznej czes-
ci eksport I 1 Il strefy pkatniczej. Pracownicy huty uzyskali 46 patentow
i zgtosili 7407 projektéw wynalazczych.

Tak istotny rozwdj metod wytwarzania zestawéw kotowych byt mozliwy za-
rowno na skutek zaangazowania wkasnej kadry technicznej, jak i owocnej
wspodpracy z placéwkami badawczo-naukowymi i biurami projektowymi .

Nalezg do nich:

- Instytuty Politechniki ¢laskiej”: [Mechaniki i1 PodBtaw Konstrukcji Ma-
iszyn, Budowy Maszyn Ciezkich, .Automatyki i inne,

- Akademia Goérniczo-Hutnicza*

- Politechnika Krakowska,

- Instytut Metalurgii Zelaza,

- Instytut Materiatéw Ogniotrwatych,

- Centralny Osrodek Badan i Rozwoju Techniki Kolejnictwa w Warszawie,

- OBR Pojazddéw Szynowych w Poznaniu,

- Centralne Biuro Konstrukcyjne PKP w Poznaniu,

- B.P. "Biprohut" - Gliwice.

Kazdja z wymienionych instytucji moze z ¥atwoscig odnalez¢ slad swojej
dziatalnosci utrwalony materialnie i stuzacy potrzebom produkcji .

Czesc 111
KIERUNKI ROZWOJU TECHNOLOGII WAGONOWYCH ZESTAWOW KOLOWYCH

Zasady gospodarki wegonowymi zestawami kofowymi, w dazeniu do zmniej-
szenia stopnia ich juszkodzenn w eksploatacji, wymagaja stosowania obreczy
i k&t monoblokowych o duzej trwatosci eksploatacyjnej -

Wzrost predkosci jazdy i wzrastajace zadania przewozowe spowodowaty
zwiekszenie ilosci uszkodzen zestawéw obreczowanych z powodu luzowania
sie obreczy oraz zestawéw monoblokowych na skutek pekania kot spowodowa-
nego ciezkimi warunkami eksploatacji, zwkaszcza dtugotrwakym intensywnym
hamowaniem. Zakdtadana trwatos$¢ zestawu z kokami monoblokowymi o wielkosci
rownej zywotnosci wagonow, tj. ok. 25 lat, nie zostata potwierdzona w
eksploatacji. Jak podaje taniewski [9], Sredni okres eksploatacji wagono-
wych zestawéw kotowych na PKP wynosi:

- dla zestawu obreczowanego i monoblokowego w wagonach osobowych prawdo-
podobnie okoto 5 lat,
- dla zestawu obreczowanego i monoblokowego wagonu towarowego 16 do 18 lat*
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Kierunki podwyzszenia trwatosci zestawdw, a przede wszystkim obreozy
k6t monoblokowych, uwzgledniajgce powyzszy stan zaleoaja*

- odejscie od stosowania k&t monoblokowych zestawéw przy wspodpracy z ha-
mulcem klockowym, zwkaszcza dla wagonéw osobowych oraz w ruchu miedzy-
narodowym,

- poprawe wkasnosci materiatowych przez obrébke oieplng z jednoczesnym
ograniczeniem zawartosci wegla i manganu,’

- udoskonalenia procesow wytwarzania stali poprzez coraz szerzej sygnali-
zowane stosowanie odgazowania w proézni,

- zwiekszenie zakresu i1 ulepszenie kontroli, zwkaszcza metodami nienisz-
czacymi (defektoskopia ultradzwiekowa I magnetyozna),

- zastosowanie do wagonéw osobowych zestawdw z tarczami hamulcowymi .

Powyzsze kierunki potwierdza uwazna analiza dokumentéw Miedzynarodo-
wego Zwigzku Kolejowego (UJC) w wydanych w ostatnich latach Kartach™*”

UJC-810-1 wydanie 4 z 01.07.81 - Warunki techniczne na dostawe obreczy
surowych,

UJC-812-3 wydanie 5 z 01.01.84 zm. 01.01.85 - Warunki techniczne dostawy
kot catowalcowanych dla pojazddéw napednyoh 1 wagonéw,

uJc-s11 wydanie 3 z 01.01.68 zmiana 4 01.10.75 - Warunki teohniczne na
dostawe osi dla taboru doczepnego,

Karta UJC-510-2 wydanie 2 z 01.01.78 zmiana 3 z 01.01.85 obejmujaca wa-
runki dla stosowania k&, ustala miedzy innymi w punkcie 7*2,
ze wszystkie nowo budowane wagony z hamulcem klockowym Jak
réwniez istniejace wagony z hamulcem klockowym i samoczynng
regulacja hamownosci w zaleznosci od 4adunku dla rezimu SS nie
moga by¢ wyposazone w kota catowalcowane wg ustalonych w kar-
cie UJC-812-3 gatunkow R2, R3, R8 i R9* Ponadto w punkcie 7*4
wprowadza zasade, ze od 1.01.1995 r. nie moze by¢ zaden wagon
towarowy z hamulcem klockowym w eksploatacji miedzynarodowej
wyposazony w koka catowalcowane ww. gatunkéw.

W zakresie konstrukcji nalezy planowa¢ wdrozenie zestawu kotowego do-
stosowanego do nacisku 225 kH na o$ oraz powszechne zastosowanie otworéw
i rowkéw demontazowych w otworach piast kot monoblokowych.

Wymagania dotyczace zestawow kotowych dla PKP zebrano w tabl. 1 opra-
cowanej dla potrzeb Huty 1 Maja przez Centralny OSrodek Badan i Rozwoju
Techniki Kolejnictwa w 1984 r.

Plany rozwojowe Huty 1 Maja uwzgledniajg w znacznym stopniu ghdwne
trendy w budowie zestawéw kotowych wagonéw towarowych i osobowych. Istnie-
Jaca koncepcja rozwojowa zostata w latach 1980-1982 zaktualizowana i do-
pracowana w szczeg6tach przy duzym udziale Biura Projektowego "Biprohut'.
Zatwierdzona przez organa samorzadu pracowniczego koncepcja znalazta



Przeznaczenie
zestawu

Wagony towaro- 1
we wézkowe

Wagony 2
towarowe
2-oaiowa

Wagony 3
poanzerskie,
hamulec wytacznie
tarczowy,

predkos¢ do

200 W b

Wagony 4
poaazerakie,
baaulec klockowy,
predkos¢

do 160 km/b,

(140),

Lp.

Cbarakteryotyka
ogbélna

Koto 0 920 obcigz.
22 t/0$, (22,5),
Predkosé 100 ké/ta,
(120),

Uwaga i
120 kn/h przy ob-
ciazeniu do 18 ton

Kota 0 1000 oboiaz.
22/0S,

predko$¢ 100 4an/b,
(120),

Uwagai

120 km/h przy ob-
ciazeniu do 18 ton

Kota 0 920

obcigz. 18 t/o$.
predkos¢ 160-200,
(250) km/h,

Uwagat

250 km/h przy ob-
nizeniu maay przyp.
na 1 zoBtaw

Koto 0 920
oboioz. 18 t/o$
predkos¢ 160 km/h
(PKP wyotarczy
140 km/h).

Standaryzacja zakornczona

w

Wymagania dotyozgoe zestawéw kotowyoh dla PKP

- . Y/ymagonia "docelowe"
Stan nornalizeoji UIC/ORE dla PKP
Standard UIC/ORE
roku 1978.

Charaktaryatyka i

dop. 22 t/os,
120 km/b,

obciaz,

- kota monoblokowe 0 920,

- $rednica ooi

0 200/173,

- ozopy #tozyskowe 0 130t

Jak wyzej*

sti#sczania k6t za pomocag
cidnienia oleju,
zapao na zuzycie 25 reo

. Standard UIC/ORE

kota monoblokowe O 1000

Prace zakornczone,
raport o atandaryzaoji

konstrukcyjna

w

Prace rozpoczete,

«Standard UIC/ORE,
Ko+a monoblokowo,
0$ $rednica!
185-160-193, (pod-
tarozo hamulcowe)
ozopy +tozyskowe
0 130, at#aozanie
k6t - olej zapas na
zuzyoie 25 cm

dokumentacja

opracowywania

wyniki Zestaw z kotami

bedg znano w 1984 monoblokowymi

DR jest optymistyg, tfwfcan. UIC - standard

za jest realno opracowanio gesli sie "urodzi™)
kota monoblokowego, zdo?.- albo zestaw z kotami
nego do przeniesienia ob- obreczowanymi  (jak

oigzon od klockéw. Zapka na kolejaoh SBCF, DB,
na zuzycie 40 mm SJ, PS i innyotaS

1. Zestaw z kotami

fo

Tablica 1

Mozliwe rozwiazania przejsciowe

1. Zestaw z kokami obreczowanymi,

alei

- uzycie osi standard 0 200/173,

- czopy 0 130.-

w konsekwencji!

- nowe koto boso,

- analiza tolerancji wykonawczych,

- analiza doboru materiatu na obregoze,

Zestaw z kotami monoblokowymi!
o$ standard, materiat két wg UIO(R7)

Jak wyzej!
Docelowo 0 920,
0 1000 do napraw

obreozowanymi, alei
- uzyoie osi standard z ozopami 0 130,
- nowo (symetryczne) kota bose,
- dob6r materiatu na obrecze,
obrébka cieplna,
- analiza toleranoji wykonawczych.

2. Zestaw z kokami monoblokowymi

- 0o$ standard UIC materiat két wg UIC.

1. liowy zestaw obrgozowany jak dla przy-

padku 3 (powyzoj)i
- nowe kota bose (symetryczne)
- ozopy 0 130.

2. Dotychczasowy zestaw obreczowany wg

PU. Rewizji wymagaja jednak toleran-
oje montazu obreozy.

Aziesn|s

3
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swoje miejsce w Uchwale Nr 71/84. w sprawie modernizacji i rozwoju prze-

mystu hutnictwa zelaza, materiatéw ogniotrwatych, koksochemicznego i mo-

tali niezelaznych. W Uchwale zamieszczone jest zadanie dotyczace moderni-
zacji produkcji zestawdéw dla zabezpieczenia docelowych potrzeb iloSciowych
i jakosciowych. Realizacja tego zadania zostata rozpoczeta w zakresie do-
kumentacji oraz prac przygotowawczych do wykonania etapu |I.

Gtdwnym celem jest modernizacja przerdbki plastycznej két i osi, tempo
realizacji uzaleznione bedzie od mozliwoséci finansowych.

Niezaleznie od powyzszego podjeto budowe instalacji do hartowania obre-
czy woleju, modernizacje stanowisk do ultradzwiekowej kontroli k6t mono-
blokowych i obreczy oraz wdrozenie stanowiska do badania osi z powierzchni
bocznej. Projektuje sie réowniez modernizacje uktadéw sterowniczych podsta-
wowych pras hydraulicznych.

V biezacym roku zostanie wykonany prototypowy zestaw kotowy dostosowa-
ny do nacisku 225 kii na 0§, tzw. "przejSciowy". Konstrukcja tego zestawu
opracowana zostata przez OBR Pojazdéw Szynowych wg wytycznych COBIRTK.
Gtéowne wymiary podstawowych jego elementéw pokazuje rys. 6. Do cech cha-
rakterystycznych nalezy zastosowanie kdét z minimalnym przesunieciem $rodka
piasty wzgledem wiefnca. obreczy oraz zwiekszenie wymiaréw osi, zwtaszcza
czopa i podpiascia.

Niezaleznie od wynikéw pracy tego zestawu zwraca uwage pogorszenie sto-
sunku dtugos$ci piasty do jej $rednicy. Ewentualne zmiany wymiarowe nie
naruszajg jego cech podstawowych i nalezy sie liczy¢ z wdrozeniem tej kon-
strukcji zestawu.

Podjeto ré6wniez dziatania w celu uzyskania agregatu do obrébki rowkéw
i otwor6w demontazowych w piastach ko6t w celu wdrozenia tej operacji w
1989 roku.

Szereg zadan postepu technicznego nakierowano na poprawe transportu
technologicznego w wydziale zestawéw i wydziale prasowni. W zakresie odle-
wania stali rozpoczeto prace przygotowawcze do wdrozenia zamknie¢ suwako-
wych.

Przedstawione zamierzenia nie wyczerpujag oczywisScie wszystkich oczeku-
jacych na rozwigzanie innych probleméw zwigzanych z zabezpieczeniem ruchu
huty, lub poprawg gospodarki nosnikami energii.

Realizacja ambitnych zamierzen, pozwalajacych na dostosowanie mozliwos-
ci produkcyjnych huty do nowych wymagan, bedzie wymaga¢ rozwigzania pro-
bleméw organizacyjnych, zatrudnieniowych itp., peinego zaangazowania pra-
cownikéw huty oraz zyczliwej konkretnej pomocy wspoétpracujacych zaktadow,

biur projektowych i placéowek naukowo-badawczych.
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PA3BHTKE H MO,REPHH3AIliHfl EPOH3B0,UCTBA KOJIECHHX HAP 'HAISffiTAJUiypnnECKOM ;3ABOAE
na. I-ro MAH

Pe3uue

HeialiJiypriNecKkHa 3asoa hm. I-ro Mas asjiaeica rjjaBSHM ,ApoH3BoAHieaeM jsaroH
htoc KosocHbK nap b lloAbmet OcHOBaHHtdt b 1867 rosy oTMonaei ceflnac 120-aeiHe
OBoe« ACHTejibHocTH+ B nepBoft nacm ciaTbH npeAciaBaeHa hctophh. 3aBo«a C
oooSum yqgeiou npoH3BOACTBa Saanasett, abckob h Ko”ecHboc nap nanaioro nocz;e
BBeAeHHa b sKcnjiyaTannn b 1889 roAy cnennajibBoro npoKaiaoro ciana. Bo bto-
poft gacTH onncaHo pa3BHiae TexHOAorHH npOH3BOAOiIBa KojiecHux nap b roAaxj
1946-1986 C yMeiOM H3UeHeHHH 8 H3r0TOBJieHHH KOBaHHEDC H kaTaHHJbcc HOJiy4)abpH-
KaioBi TpeTba nacib cosepaau HanpaBjieiraa pa33HTna iexHOAornH| npoH380ACTBa
KosecHia nap uejib» Kozoptoc HBjweicH HOBmneHue nopHoaa sKcnzyaiannH ahpHcno«*
oofijieHHe hx k HOBbnaeHHUM nepeB030*iHbiM 3aAanaM a iaxjce nporpaMyjseSciBK
3aBofla ao 1990 rosa.
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DEVELOPMENT AND MODERNIZATION OP PRODUCTION TECHNOLOGY
OP WHEEL SETS IN HUTA 1 MAJA

Summary

Huta 1 Maja is a main producer of a railway sets in Poland. The steel-
work was established in 1867 and now it is a commemorate of 120 years of
its activity.

The first part oontains a important facts of factory. In 1889 there was
instalated a rolling mill for wheel hand, next it began to turn out wheel
bard, wheels and wheelsets.

The second part describes developing of technology of wheelsets between
1946-86 connected to change of constructions and m aterials. It caused an
important influence at variation of manufacturing a rolled and forged in-
termediate products.

The third part displays directions of develops process enginnering of
wheelsets.

A new technology will give assurence of longer period of using and hi-
ger allowable service load. At the end there are a plans of factory to

1990.



