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Wagon C-IX nr 870 204

DWUOSIOWE WAGONY TOWAROWE KRYTE O DUZEJ POJEMNOSCI, TYPU C-IX,
POLSKIE) BUDOWY PRZEDWOJENNEJ

Historia konstrukcji

Juz na poczatku lat dwudziestych XX wieku, dwczesne Ministerstwo Kolei Zelaznych okreslito
podstawowe typy wagondéw towarowych, ktére miaty by¢é odtgd zamawiane przez Polskie Koleje
Panstwowe, zaréwno w krajowych, jak i zagranicznych wytwdrniach taboru kolejowego. Dokonujac
wyboru konstrukcji tych wagondw, brano pod uwage zaréwno mozliwosci produkcyjne krajowych
wytworni wagonoéw, dostepnosé dokumentacji konstrukcyjnej, jak rowniez stopien normalizacji ich
czesci i podzespotdow. Z tych wtasnie wzgledéw zdecydowano, ze dla PKP dostarczane beda
podstawowe typy wagondéw towarowych o konstrukcji w duzej mierze wzorowanej na wagonach tzw.
niemieckiej budowy zwigzkowej (DWV), ktére cechowaty sie wysokim stopniem znormalizowania
konstrukcji, i ktére stanowity znaczacg cze$é dwczesnego parku wagondéw towarowych PKP. Wsrdod
wybranych typow wagondéw towarowych, okreslonych na PKP jako normalne, znalazty sie wiec
polskie odpowiedniki podstawowych typéw wagondw niemieckiej budowy zwigzkowej. Byty to np.:
wagony kryte o tadownosci 15 t (typu C-1), weglarki o fadownosci 20 t (typu C-ll, C-lla i C-lIb), wagony
kryte o duzej powierzchni tadunkowej (typu C-V), czy wreszcie, platformy do przewozu szyn (typu C-
VIII). Réwnoczesnie jednak, potrzeby eksploatacyjne PKP wymusity opracowanie wtasnych typow
wagondw towarowych, szczegdlnie wagondéw specjalnych, takich jak. np.: wagony lodownie, wagony
do przewozu drobiu itp., ktére nigdy nie wystepowaty wsrdd typdw wagondw niemieckiej budowy
zwigzkowej, a nawet nie byly nigdy budowane dla kolei niemieckich, jak np. wagony kryte do
przewozu wegla drzewnego.

Jednym z takich wfasnie rodzajéw wagondéw towarowych, ktérych nie budowano nigdy dla kolei
niemieckich (pruskich), i ktére nie miaty swoich odpowiednikow wsréd wagondéw budowy
zwigzkowej, byty dwuosiowe wagony kryte o powierzchni tadunkowej ponad 30 m2 i pojemnosci
wiekszej niz 80 m3. Wagony tego rodzaju, nazywane — z racji na bardzo duza pojemnos¢ fadunkowa —
»przestrzennymi”, byly natomiast od wielu lat budowane np. dla kolei austriackich, czy wegierskich i
chociazby z tego wtasnie powodu, nie mogto zabrakngé ich takze wsréd wagondéw budowanych dla
PKP gdzie, w okresie miedzywojennym, wptywy austriackie byty niemal tak samo silne, jak wptywy
pruskie. Dlatego tez, na przetomie lat dwudziestych i trzydziestych, opracowany zostat w Polsce nowy
typ krytego wagonu towarowego o duzej pojemnosci, oznaczony jako C-IX.

Wagon typu C-IX skonstruowano w oparciu o kompletne, odpowiednio zaadaptowane, podwozie
platformy do przewozu szyn (typu C-VIII), bedacej odpowiednikiem platformy niemieckiej budowy
zwigzkowej typu All. Rozwigzanie to pozwolito na optymalizacje kosztdw produkcji wagondw typu
C-IX dzieki petnej unifikacji wszystkich podzespotéw podwozia, z budowanymi wéwczas dla PKP
wagonami typu C-VIII, przy réwnoczesnym zachowaniu odpowiednich parametréow techniczno-
eksploatacyjnych projektowanego wagonu, takich jak np. odpowiednio duza dtugos¢ tadunkowa
(13,0 m), co nalezy uzna¢ za niezwykle racjonalne. Piszgc o historii konstrukcji wagonéw C-IX, trzeba
rowniez zaznaczyé, ze szkielet ich nadwozia byt konstrukcjg stalowg, catkowicie spawang, co — jak na
tamte czasy- byto rozwigzaniem bardzo nowoczesnym, réwniez w skali europejskiej.
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Produkcje seryjng wagonoéw ,,przestrzennych” typu C-IX uruchomiono w roku 1931, dostarczajac dla
PKP, jeszcze do konca tego samego roku, pierwsze 100 wagondw tego typu. Producentem wagondow
typu C-IX byta ,Spdtka Akcyjna Wielkich Piecow i Zaktadéw Ostrowieckich” w Ostrowcu Kieleckim
(dzisiaj Ostrowiec Swietokrzyski), ktéra pozostata jedynym producentem tych wagondéw, az do
zakonczenia ich budowy w kohcu lat trzydziestych.

Po ponad dwéch latach produkcji, w roku 1933, dokonano rekonstrukcji nadwozia wagonu C-IX.
Szkielet Scian bocznych nadwozia wzmocniono przez wspawanie dodatkowych ukosnych zastrzatéw,
co wymusito inne rozmieszczenie otwordéw tadunkowych i wentylacyjnych w $cianach bocznych.
Zmieniono réwnoczes$nie wykonanie oszalowania $cian nadwozia oraz dachu, stosujgc deski o
mniejszej szerokos$ci. Wzmocnienie szkieletu nadwozia wagonu C-IX pozwolito na zwiekszenie jego
tadownosci z 10 000 kg, na 12 000 kg oraz nosnosci, odpowiednio: z 10 500 kg na 15 000 kg.

Decyzja o wprowadzeniu hamulcéw powietrznych zespolonych w pociggach towarowych PKP,
podjeta w potowie lat trzydziestych sprawita, ze wagony typu C-IX , wyposazane fabrycznie az do roku
1935, wytgcznie w gtéwny przewdd powietrzny hamulca zespolonego, od roku 1936 produkowane
byty juz z kompletnym wyposazeniem hamulcowym systemu Westinghouse. Do wrze$nia 1939 roku,
rowniez cze$¢ wagonow typu C-IX wyprodukowanych w latach 1931-35, (wyposazonych pierwotnie
tylko w przewdd gtéwny), otrzymata podczas napraw okresowych, kompletny uktadu hamulca
powietrznego.

Wagony typu C-IX spetniaty wszystkie odwczesne wymagania techniczne okreslone w przepisach
miedzynarodowych JT oraz RIV i byty dopuszczone do ruchu miedzynarodowego bez ograniczen.

Niestety, dane dotyczace ilosci wagondw tego typu wyprodukowanych w poszczegdlnych latach sg
niepetne, podobnie jak nie znana jest ogdlna liczba zbudowanych wagondw. Nie mozna takze z catg
pewnoscig podac roku zakonczenia ich dostaw dla PKP. Na podstawie konkretnych przyktadéw
znanych wagonéw typu C-IX, mozna jedynie przypuszczaé, ze ich produkcje zakoriczono w roku 1938,
dostarczajac ogétem dla PKP co najmniej 1 600 wagondw.

Bezposrednio po wybuchu Il wojny $wiatowej, koleje niemieckie (DRB) przejety poczatkowo ok. 800
wagonoéw typu C-IX nalezgcych do PKP, pozostate natomiast znalazty sie na terenach zajetych przez
ZSRR oraz na terenie innych zarzagdéw kolejowych (np.: MAV, CFR) lub ulegty zniszczeniu. W wyniku
dziatan wojennych, wagony PKP typu C-IX znalazty sie na terenie réznych europejskich zarzagdéw
kolejowych i wiele z tych wagonéw nie zostato nigdy zwrdconych na PKP. Dotyczy to w szczegdlnosci
obu niemieckich zarzagddéw kolejowych, a wiec DB oraz DR, na terenie ktdrych po roku 1945 pozostata
znaczna ilos¢ wagondw tego typu i gdzie byty one eksploatowane do roku 1968 (DB) lub nawet do
potowy lat siedemdziesigtych (DR). Po roku 1945 PKP odzyskaty jedynie kilkaset wagonéw C-IX
(doktadna ilo$¢ nie jest znana) przy czym, niektére z nich rewindykowane byly z terenu innych
zarzagdow kolejowych (takich jak: OBB, CSD) dopiero w latach 1947-51.

Wagony typu C-IX okazaty sie konstrukcjg solidng i trwatg, pozostajgc w czynnej stuzbie ponad 40 lat.
Ostatecznie zostaty wycofane z eksploatacji handlowej na PKP do roku 1979. Niektére z nich
wykorzystywano jednak jeszcze przez wiele lat, jako wagony stuzbowe i techniczno-gospodarcze dla
wewnetrznych potrzeb kolei.
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Oznaczenia serii stosowane na PKP dla wagonéw typu C-IX :
- od roku 1931: Kpz

- od roku 1936: Kp

- od roku 1945: Kp

- od roku 1950: Kpt

- od roku 1968: .Hbk (Kpt)

- od roku 1974: .Hbk

OPIS TECHNICZNY

Podstawowa charakterystyka wagonéw typu C-IX:

- szeroko$¢ toru: 1435 mm

- dtugosc¢ ze zderzakami: 14 400 mm

- dtugos¢ podwozia: 13 100 mm

- rozstaw osi: 8 000 mm

- najwieksza szerokos¢ wagonu: 2 940 mm

- szerokos¢ nadwozia (z drzwiami): 2 909 mm

- wysoko$¢ wagonu od gt. szyny: 4 160 mm / 4 170 mm*
- wysokos$¢ podtogi od gt. szyny: 1222 mm / 1232 mm*

- wysokos$¢ zderzakdw od gt. szyny: 1 050 mm /1 060 mm*
- dtugos¢ fadunkowa: 13,02 m

- szerokosc¢ tadunkowa: 2,67 m

- wysokos$¢ tadunkowa: 2,35 m3 / 2,87 m3

- powierzchnia tadunkowa: 34,7 m2

- pojemnos$¢ tadunkowa: 70,2 m3 / 94,0 m3

- tadownos$é: 10 000 kg / 12 000 kg*

- no$nosé: 12 500 kg / 15 000 kg*

- $rednia masa wtasna (b/h): 12 440 kg / 13 300 kg*

- $rednia masa wtasna (z/h): 14 250 kg*

- dopuszczalna szybkosé: 80 km/h

Uwaga: *- podane wartosci dotyczg wagondw o konstrukcji wzmocnionej, budowanych od roku 1933
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Podwozie
Ostoja

Wagony typu C-IX miaty ostoje o konstrukcji stalowej, nitowanej, wykonanej z ksztattownikéw
walcowanych, o nastepujacych wymiarach:

- ostojnice: [235x10x90x 12
- czotownice: [300x75x10x 10
- podtuznice: [145x8x60x8
- ukosnice: [145x8x60x 8
- poprzecznice: [ 120 x 7 x 55 x9

Wszystkie elementy ostoi wagonu potaczone byty w sztywng catos¢ za pomoca katownikéw i blach
weztowych o grubosci 8 mm-10 mm.

Ze wzgledu na duzy rozstaw osi, ostoja wagonu wzmocniona byta dwoma podciggami trapezowymi, o
wysokosci 450 mm i dtugosci catkowitej 6 152 mm, sktadajgcymi sie z kutych wspornikdéw pionowych
(po dwa na kazdy z podciggdw) oraz z pretéw stalowych o srednicy 45 mm.

Kazdy z podciggow ostoi regulowany byt za pomoca dwdch $rub rzymskich.

Uktad biegowy

Wagony typu C-IX byty wagonami dwuosiowymi, o osiach odchylnych (swobodnych).
Podzespoty uktadu biegowego tych wagondw byly nastepujace:

- zestawy kotowe (grupy 6-5)*z kotami tarczowymi, obreczowanymi i watem osiowym typu Pa;
- maznice slizgowe, jednolite, polskiego typu Pa 2;

- widty mazZnicze pojedyncze, ttoczone z blachy o gr. 10 mm, przynitowane do ostoi wagonu;
- zwory widet mazniczych, wykonane z ptaskownika stalowego o przekroju: 55 x 15 mm.
Charakterystyka i wymiary zasadnicze zestawu kotowego:

- Srednica czopdw osi: 115 mm

- dtugos$¢ czopdw osi: 200 mm

- rozstaw srodkow czopdw: 1956 mm

- $rednica podpiascia: 155 mm

- $rednica w $rodku osi: 145 mm

- Srednica okregu tocznego: 1000 mm

- $rednica kota bosego: 850 mm

- dopuszczalny obcigzenie na 0$: 15,5 t
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Zawieszenie
- pojedyncze, na ogniwach ptaskich;
- koziotki resorowe kute, w tym 4 koziotki resorowe potgczone z fozyskami podciggdw ostoi;

- resory 13 piérowe, o przekroju 90 x 13 mm i dtugosci (w stanie wyprostowanym): 1 140 mm.

Uwaga: *- znak grupy wg normalii KTW-501, z roku 1950; oznaczenie typu zestawu wg BN: 6-5¢

Uktad ciegtowo-zderzakowy

- urzadzenie ciegtowe nawskrosne o wytrzymatosci na rozcigganie 85t, z aparatem ciegtowym ze
sprezyng tasmowag zwijang, umieszczonym w $rodku dtugosci wagonu;

- sprzegi Srubowe typu 1927 r., o wytrzymatosci na rozcigganie 65t, ze sprzegami dodatkowymi;
- haki ciegtowe o wytrzymatosci na rozcigganie 85t;
- prowadniki hakow ciegtowych o szer. 230 mm;

- zderzaki trzonowe (koszowe), ze sprezyng taSmowg zwijang, o koricowej sile $ciskajgcej 12t i skoku
85 mm;

- dtugos¢ zderzakéw 650 mm;

- tarcze zderzakow ptaskie i wypukte (R=630mm), o Srednicy 400 mm.

Uktad hamulcowy

Wszystkie wagony typu C-IX, budowane w latach 1933-35, wyposazone byly fabrycznie tylko w
gtéwny przewdd powietrzny hamulca zespolonego.

Wagony tego typu budowane od roku 1936 wyposazone byly w kompletny uktad powietrznego
hamulca zespolonego, systemu Westinghouse, z zaworem rozrzadczym typu Lu V-1.

Wagony typu C-IX produkowane byty wytacznie w wersji bez hamulca recznego.

Czes¢ pneumatyczna uktadu hamulca zespolonego wagonu typu C-1X, sktadata sie z nastepujgcych
elementow:

- gtéwnego przewodu powietrznego o s$rednicy 1”7, zakonczonego kurkami odcinajgcymi (1”) i
sprzegami powietrznymi;

- cylindra hamulcowego (sitownika) o sSrednicy 12” (306 mm);
- zaworu rozrzadczego typu Lu V-1 (12”);

- zbiornika pomocniczego, o pojemnosci 38 |;

- odluzniacza;

- zaworu odcinajgcego;

- tréjnika z odpylaczem;
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- przewodow powietrznych taczacych poszczegdlne elementu uktadu.

Czes¢ mechaniczna uktadu hamulcowego wagonu, sktadata sie z nastepujgcych podzespotow:
- przektadni przycylindrowej;

- samoczynnego nastawiacza skoku ttoka, systemu SAB, typu DA2 (z urzadzeniem sterujgcym);
- zmieniacza przektadni ,,Prézny-tadowny” (potgczonego z przektadnia przycylindrowg);

- dzwigni przestawczych ,Towarowy-Osobowy” (potgczonych z zaworem rozrzagdczym);

- dzwigni przestawczych ,, Gory-Réwniny” (potgczonych z zaworem rozrzagdczym);

- 2 tablic przestawczych ,P-t”, , T-0”, ,,R-G”".

- 2 przektadni przyosiowych (nad kotami);

- kompletu ciegiet hamulcowych;

- 4 tréjkatow hamulcowych;

- 16 wieszakow klockéw hamulcowych;

- 8 klockéw hamulcowych, jednowstawkowych, ze wstawkami z zeliwa szarego.

Nadwozie

Nadwozie wagondéw C-IX miato konstrukcje stalowg, catkowicie spawang, z oszalowaniem
drewnianym.

Szkielet scian nadwozia, wykonany byt z ksztattownikéw walcowanych o nastepujacych wymiarach:
- stupki narozne: L100x 75 x 8

- stupki posrednie scian bocznych: [ 91,5 x 8,5 x 26,5 x 10,7

- stupki przydrzwiowe (lewe): L80x80x10+L70x40x6

- stupki przydrzwiowe (prawe): T80 x80x9

- zastrzaty $cian bocznych*: [91,5x 8,5 x 26,5 x 10,7

- stupki scian czotowych: [105x8x 65x 8

- obwodziny gérne: L 100 x 65 x 8

- obwodziny dolne $cian bocznych: L 100 x 65 x 10

- progi drzwi tadunkowych: L 65 x 45 x 10 (przynitowane do obwodzin dolnych)

Potaczenia elementdéw szkieletu $cian nadwozia, wzmocnione byly dodatkowo w najwazniejszych
weztach konstrukcji, przez wspawanie blach weztowych o gr. 8 mm.

Stupki szkieletu nadwozia przynitowane byty do wspornikéw pudta, ttoczonych z blachy o gr. 8 mm,
przynitowanych do ostoi wagonu.
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Oszalowanie $cian nadwozia wykonane byto z desek sosnowych, tgczonych na wpust.
Grubosci desek oszalowania Scian byty nastepujace:

- $ciany boczne (do wysokosci 1 260 mm): deski o gr. 30 mm;

- $ciany boczne (powyzej 1 260 mm): deski o gr. 25 mm;

- $ciany czotowe (do wysokosci 1 260 mm): deski o gr. 40 mm;

- $ciany czotowe (powyzej 1 260 mm): deski o gr. 25 mm.

Deski oszalowanie $cian bocznych i czotowych przymocowane byly do stupkéw szkieletu nadwozia za
pomocg Srub klamrowych (pazurowych) M12, z tbem wypuktym o wym. 60 x 22 mm.

Dach, réwniez o konstrukcji stalowej, catkowicie spawanej, byt wysokim dachem wypuktym
(,kolebkowym”), z oszalowaniem drewnianym. Catkowita wysoko$¢ dachu wynosita 900 mm, a
dtugosc 13 306 mm.

Szkielet dachu, wykonany byt z ksztattownikéw walcowanych o nastepujacych wymiarach:

- krokwie szczytowe: L 100 x 65 x 8

- krokwie gtéwne: [ 100 x 6 x 50 x 9

- krokwie posrednie: [50x5x38x7,5

- poprzeczki krokwi szczytowych: L 45 x 45 x 7, (przyspawane do gérnych obwodzin, $cian czotowych).

Elementy konstrukcji dachu przyspawane byty do szkieletu scian bocznych i czotowych nadwozia,
tworzac jednolity, sztywna konstrukcje.

Oszalowanie dachu wykonane byto z desek sosnowych o gr. 20 mm, fagczonych na wpust.
Pokrycie dachu wykonane byto z ptétna o gr. 3 mm, impregnowanego specjalng mastyka.

Nad otworami drzwiowymi znajdowaty sie okapy o dtugosci 2 710 mm, wykonane z blachy stalowej
ocynkowanej o gr. 2 mm.

W kazdej z obu s$cian bocznych znajdowat sie otwér drzwiowy, o szerokosci 2 000 mm i wysokosci
1935 mm (w Swietle otworu), zamykany drzwiami przesuwnymi.

Drzwi tadunkowe, przesuwne, o szerokosci 2 060 mm i wysokosci 1 948 mm, miaty szkielet stalowy i
oszalowanie drewniane.

Rama drzwi, o konstrukcji stalowej, spawanej, wykonana byta z katownikéw walcowanych o
wymiarach 80 x 40 x 8 mm.

Stupki sSrodkowe ramy drzwi wykonane byty z ptaskownika stalowego o przekroju 80 x 8 mm.

Drzwi tadunkowe wyposazone byty w krazki o srednicy 145 mm i poruszaly sie po szynie
poddrzwiowej wykonanej z profilu specjalnego T o wysokosci 51 mm.

Szyna poddrzwiowa przymocowana byta do stupkéw pudta za pomocg wspornikéw z blachy o gr. 8
mm oraz za pomocg wspornikéw z ptaskownika o gr. 12 mm, przynitowanych do ostoi wagonu.

Gorna prowadnica drzwi fadunkowych byta wykonana z preta stalowego o Srednicy 25 mm.
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Oszalowane drewniane drzwi wykonane byto z desek sosnowych o gr. 25 mm i szer. 135 mm,
taczonych na wpust, przymocowanych do ramy drzwi srubami klamrowymi (pazurowymi) M12, z
tbem wypuktym o wymiarach 60 x 22 mm.

Drzwi tadunkowe wyposazone byly w nastepujgce okucia:
- hak zarzutny (znormalizowany);

- podpodrke haka;

- uchwyt maty, z preta srednicy 16 mm;

- uchwyt duzy (poziomy), z preta o Srednicy 20 mm;

- uchwyt duzy (pionowy), z preta o $rednicy 20 mm;

- zabezpieczenie drzwi od wywazenia;

- ucho haka do zatrzymania drzwi;

- uszko do plomby;

- odbijak drzwi.

W obu scianach bocznych znajdowaty sie takze po dwa otwory zatadunkowe (o wym. 280 x 980),
zamykane od wewnatrz klapami wykonanymi z desek sosnowych o gr. 25 mm oraz po dwa otwory
wentylacyjne (o wym. 280 x 245 mm) z zaluzjami wykonanymi z blachy stalowej, réwniez zamykane
od wewnatrz klapami drewnianymi, wykonanymi z desek o gr. 20 mm.

Podtoga wykonana byta z desek sosnowych (impregnowanych) o gr. 55 mm.
Na obu koricach wagonu, podtoge zamykaty kgtowniki stalowe o przekroju 45 x 45 x 5 mm.

Deski podtogi przymocowane byly do ostojnic i podtuznic srodkowych ostoi za pomocg srub
klamrowych (pazurowych) M12, z tbem ptaskim.

Na szerokosci otworéw drzwiowych, korice desek podtogowych zabezpieczone byty ptaskownikiem
stalowym o przekroju 80 x 8 mm.

Wyposazenie zewnetrzne

Na wyposazenie zewnetrzne podwozia sktadaty sie nastepujgce elementy:
- 2 stopnie pod drzwiami tadunkowymi;

- 4 stopnie na czotownicach;

- 4 uchwyty dla spinacza.

Na wyposazenie zewnetrzne nadwozia sktadaty sie nastepujace elementy:
- 4 uchwyty narozne;

- 4 uchwyty na scianach czotowych;

- 2 uchwyty mate, przydrzwiowe;

- 2 uchwyty duze, przydrzwiowe;
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- 4 stopnie na $cianach czotowych;
- 4 wsporniki latari sygnatowych;
- 2 blachy do napisow;

- 2 szafki do kwitéw;

- 2 listwy okapowe blach do napiséw.

Zmiany w konstrukcji i wyposazeniu wagondéw typu C-1X, wprowadzane podczas ich eksploatacji

W latach 1936-39, PKP prowadzity na szeroko zakrojong skale, akcje wyposazania wagondw
towarowych w hamulce powietrzne zespolone. Dotyczyto to réwniez wagondw polskiej budowy,
wyprodukowanych do roku 1936, w tym takze wagondéw typu C-IX, ktére fabrycznie wyposazone
zostaty jedynie w przewdd gtéwny hamulca zespolonego.

W wyniku tych dziatan, cze$¢ wagondw tego typu, zbudowanych w latach 1931-35, wyposazono w
kompletny uktad hamulca zespolonego systemu West [Lu V-1].

Juz na poczatku lat 40-tych, w wagonach typu C-IX przejetych od PKP przez koleje DRB, dokonywano
podczas napraw okresowych tych wagondéw, zmian w ich konstrukcji i wyposazeniu, a mianowicie:

- prowadzono sukcesywng wymiane zderzakdéw trzonowych na tulejowe, ze sprezynami taSmowymi
(typu ,Siegen”) lub ze sprezynami pierscieniowymi (typu ,Uerdingen”), o wiekszej koncowej sile
Sciskajacej (16 - 35t);

- sukcesywnie usuwano sprzegi dodatkowe (niestosowane juz na kolejach niemieckich);

- konstrukcje nadwozi wagonéw zbudowanych w latach 1931-32, wzmacniano poprzez dodawanie
zastrzatéw pomiedzy stupkami scian bocznych, przy czym, wzmocnienia te miaty bardzo rézng postac.

Po roku 1945, wagony typu C-IX przejete ponownie przez PKP, podlegaty licznym zmianom
konstrukcji i wyposazenia, dokonywanych przede wszystkim podczas napraw gtéwnych, co w
przypadku tych wagondéw przypadato najczesciej na lata 1955-57.

Typowymi zmianami byty:

- wymiana zderzakdw trzonowych na tulejowe, réinej konstrukcji, gtéwnie polskiej produkcji
powojennej;

- zmiana pokrycia dachu, na pokrycie z blachy czarnej (malowanej obustronnie) o gr. 0,6 mm lub z
blachy ocynkowanej o gr. 0,65 —1,0 mm;

- zmiana stopni pod drzwiami tadunkowymi, na stopnie drewniane o dtugosci 1 900 mm.

- wymiana drewnianego oszalowania Scian (na deski o innej szerokosci), potgczona ze zmiang
rozmieszczenia otwordw zatadunkowych i wentylacyjnych w $cianach bocznych;

- likwidacja blach do napisow i listew okapowych;

Poza tym, bardzo czesto wymieniano w tych wagonach uchwyty na Scianach czotowych i gérne
wsporniki sygnatowe.
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Podczas napraw biezgcych (z wytaczeniem z ruchu), dokonywata sie, w sposdb spontaniczny,
wymiana zestawéw kotowych tych wagondw, z zestawdw typu 6-5c¢, najczesciej na zestawy kotowe
typu 8-5d.

W latach 60-tych, podczas napraw okresowych, wagony typu C-IX podlegaty dalszym zmianom i
modernizacjom, np:

- w ostojach niektorych wagondw tego typu, zastgpiono potaczenia nitowane, potaczeniami
spawanymi;

- sukcesywnie modernizowano uktady ciegtowe, wymieniajgc je na zespoty ciegtowe o wytrzymatosci
na rozcigganie 85/100 t.;

- na $cianach czotowych montowano dolne wsporniki sygnatowe (UIC), usuwajgc rownoczesnie
stopnie na $cianach czotowych, a niekiedy takze, gérne wsporniki sygnatowe;

- montowano wsporniki sygnatowe (UIC) na $cianach bocznych.

Opracowat: Krzysztof Koj

Wagon typu C-IX drugiej serii produkcyjnej. Stacja Tczew wrzesien 1939 rok. Ze zbioréw Krzysztofa Koja
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WAGON 870 204 OPIS

- wagon: 870 204

- typ: C-IX

- wersja: |l seria produkcyjna “wzmocniona”

- rodzaj: dwuosiowy wagon towarowy kryty o duzej pojemnosci
- wytwornia: Spétka Akcyjna Wielkich Piecow i Zaktadéw Ostrowieckich
- numer fabryczny: 16414

- rok budowy: 1937

- pierwotny numer inwentarzowy PKP: 118 630

- pierwotne oznaczenie serii PKP: Kp

- numer inwentarzowy PKP po roku 1945: 0870 204

- numer inwentarzowy PKP po roku 1957: 870 204

- numer inwentarzowy PKP wg. UIC: nie nadano

- ostatnie oznaczenie: pudto wagonowe z elementami podwozia

Jedyna zachowana na ramie oryginalna tabliczka firmowa Zaktadéw Ostrowieckich z nazwg oraz logo wytwarcy,

numerem fabrycznym 16414 i rokiem produkcji 1937.
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Data naprawy nabita w miejscu gdzie wczesniej znajdowat sie oryginalny przedwojenny numer wagonu 118 680.
Ponizej numer wagonu 0 870 204 z okresu 1945-1957.

Woybita data prawdopodobnie ostatniej naprawy gtéwnej wykonanej w ZNTK Ostrow Wielkopolski w lipcu 1967 r.
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WAGON 870 204 OCENA STANU TECHNICZNEGO
Informacje ogdine

Wagon 870 204 od marca 2017 roku znajduje sie na torach odstawczych stacji Basznia na linii 101.
Wczesniej stat w obrebie stacji Przemysl gdzie petnit funkcje magazynowe bedac wtasnoscig PKP PLK
S.A. Ponizej zawarty opis stanu zachowania wagonu 870 204 sporzadzono na podstawie ogledzin
dokonanych w dniach 4 kwietnia oraz 8 sierpnia 2017 roku na stacji Basznia.

Dokona ocena zachowania wagonu polega na opisie jego stanu technicznego, kompletnosci
aktualnego wyposazenia a takze wskazaniu uszkodzen lub brakéw. W tej czesci dokumentu punktem
odniesienia jest stan techniczny pojazdu z okresu jego eksploatacji w drugiej potowie XX wieku, a
wiec po powojennych przebudowach, modernizacjach i zmianach przeznaczenia. Nalezy wzig¢ pod
uwage, ze 870 204 byt wykorzystywany w specyficzny sposéb przez wiekszosé swojej stuzby — nie byt
wagonem handlowym wykorzystywanym do przewozu tadunkéw jak typowy wagon towarowy
Polskich Kolei Panstwowych — lecz pozostawat w zbiorze wagondéw bedacych w dyspozycji wojska. Ta
grupa pojazdéw byta dostosowywana do odmiennych potrzeb dysponenta, ktéry wymagat na
przyktad, aby wagon byt dostosowany do przewozu nie tylko tadunkdw ale tez oséb — czyli zotnierzy.
Stad nietypowe dla wagondéw towarowych konca XX wieku elementy wyposazenia jak
improwizowany hamulec bezpieczeristwa albo dodatkowe otwory okienne wyposazone w uchylne
okna.

Dokonujgc analizy stanu technicznego zwrdcono przede wszystkim uwage na stan zachowania
wszystkich zasadniczych czesci wagonu: podwozia, nadwozia i wyposazenia. Ocenie podlegat stopien
zuzycia poszczegdlnych elementdw na skutek: eksploatacji, zniszczen dokonanych przez korozje oraz
naturalnego starzenia sie elementéw z powodu uptywu czasu a takze warunkéw atmosferycznych.
Punktami odniesienia sg przepisy dotyczgce napraw taboru, ktére okreslajg miedzy innymi stan
techniczny, parametry czy kryteria jakosciowe taboru dopuszczonego do eksploatacji oraz
dokumentacja konstrukcyjna wagondéw typu C-IX. Zawarte w tych regulacjach i planach dane
wykorzystywane sg jednak tylko w ograniczonej sferze, gdyz obecnie, ze wzgledu na przyszte
przeznaczenie wagonu jako nieruchomego eksponatu, nie sg bardzo istotne normy i uwarunkowania
dotyczace na przyktad stanu technicznego czesci uktadéw biegowego i hamulcowego, ktére nie beda
przywracane do petnej sprawnosci technicznej.

W spisie wymieniono zasadnicze elementy opisujgc ich stan oraz wskazano gtéwne braki czy
uszkodzenia poszczegdlnych podzespotéw. Nie wyszczegdlnione w opisach pozostate czesci, z ktérych
zbudowany jest wagon, zamontowane s3 na swoich miejscach i nie wykazujg oznak zniszczenia,
zdekompletowania lub znacznego zuzycia ponad typowe, dla degradacji na skutek pracy
mechanicznej i uptywu czasu oraz braku kompleksowych napraw.

UWAGA:

Petna weryfikacja rzeczywistego stanu technicznego wagonu 870 204 bedzie mozliwa dopiero po
rozpoczeciu prac renowacyjnych, demontazu oszalowania oraz zestawdw kotowych, a takze
oczyszczeniu z warstw starej malatury, zanieczyszczen i nalotow korozyjnych.
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Podwozie
Ostoja, uktad biegowy, zawieszenie, uktad ciegtowo-zderzakowy, uktad hamulcowy

e Ostoja wagonu konstrukcji nitowane;.

e Ostoja kompletna; podtuznice, czotownice, uko$nice, poprzecznice zamontowane.
e Stan ostoi wizualnie poprawny.

e Pofaczenia nitowe bez widocznych oznak luzéw czy pekniec.

e Wsporniki boczne obwodziny dolnej zamontowane.

e Zdemontowane podciagi z obydwu stron.

e Uchwyty i wsporniki podciggdw zamontowane z obydwu stron.

e Brak $rub rzymskich.

e Elementy konstrukcyjne ostoi pokryte starg malaturg i powierzchniowym nalotem korozji.
e  Widty maznicze kompletne zamontowane.

e Stan prowadnikéw widet mazniczych do weryfikacji.

o Zwory widet mazniczych kompletne.

e Koziotki resorowe kompletne zamontowane.

e Resory kompletne, brak widocznych uszkodzen piér, uszu lub opasek.

e Ogniwa resorowe kompletne, sworznie, pierscienie, zawleczki zamontowane.

e Zestawy kofowe zamontowane.

e Stan zuzycia czopdw osiowych nieznany.

e Obrecze kotowe czesciowo zuzyte, ale nie ponad wartosci kresowe.

o Na obydwu osiach tozyska slizgowe Pa 2.

e Obudowy tozysk kompletne.

e Brak dwdch pokryw smarownic.

e Stan panewek nieznany.

e Stan mechanizmu smarowania fozysk osiowych oraz tylnych uszczelnien nieznany.
e Haki ciegtowe zamontowane.

e Brak sprzegu z jednej strony.

e Zderzaki tulejowe produkcji powojennej zamontowane.

e Uktad hamulcowy kompletny, niesprawny.

e Wszystkie zasadnicze elementy zamontowane, brak niektdrych ciegien.

e Brak gumowych sprzegdéw powietrznych.
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Widok z boku na podwozie wagonu Widok podwozia strony czotownicy

Dwa zderzaki tulejowego konstrukcji powojennej Pojedynczy hak ciegtowy konstrukcji po 1945 roku
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Maznica umocowana w widtach mazniczych Zestaw kotowy widoczny od strony wewnetrznej

Brak odbojnika resora na ramie Brak dekla smarowniczki na pokrywie kadtuba tozyska Pa 2
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Czesciowo uszkodzona tablica przestawna uktadu hamulca Zbiornik pomocniczy powietrza 38 I. uktadu hamulcowego

Zawor odcinajgcy hamulca oraz tréjnik z odpylaczem Zawor rozrzadczy hamulca zespolonego West Lu V-1

Trojkaty hamulcowe z przektadnig przy zestawie kotowym Klocek jednowstawkowy na wieszaku
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Nadwozie

Pudto wagonu zachowane w stanie dobrym.

Stalowe elementy szkieletu: stupki pionowe, obwodziny i tukowe krokwie kompletne.
Stupki posrednie $cian bocznych i czotowych kompletne.

Blachy katowe wzmacniajgce narozniki zamontowane.

Warstwa farby na elementach konstrukcyjnych zniszczona, tuszczy sie i odpada.

Deski oszalowania Scian w wiekszosci w stanie wizualnie srednim.

Deski podtogi w stanie wizualnie srednim.

Deski wewnetrznego poszycia dachu od strony widocznej w stanie dobrym.

Dach wagonu z blachy stalowe] o grubosci okoto 1 mm kompletny.

Ocynkowanie blach dachu zdegradowane, naloty korozyjne na blachach.

Dodatkowy niewielki otwdr wentylacyjny zamontowany w poszyciu dachu.

Krokwie stalowe w stanie dobrym.

Dodatkowe krokwie drewniane w stanie dobrym.

Drzwi fadunkowe z obydwu stron zamontowane.

Oszalowanie drzwi fadunkowych czesciowo uszkodzone, do wymiany.

Goérne prowadniki szyn drzwiowych zamontowane.

Szyny poddrzwiowe wymagajg prostowania.

Drzwi sprawne, wymagajg konserwacji i smarowania.

Dwa otwory zatadowcze w Scianach bocznych zamocowane z kompletnym osprzetem.
Dwa otwory zatadowcze w $cianach bocznych zastgpione oknami typu mieszkaniowego.
Wszystkie cztery $cienne otwory wentylacyjne przerobione na okna typu mieszkaniowego.
Kolejne dwa okna typu mieszkaniowego zamontowane po jednym na kazdym boku wagonu.
Usunieta czesSci oszalowania Scian bocznych ze wzgledu na umieszczenie dodatkowych okien.
Wiekszos¢ oszalowania $cian przymocowana do konstrukcji Srubami klamrowymi M12.
Sruby klamrowe wyposazone w réznego typu nakretki: szesciokatne i czterokatne.

W niektérych miejscach sruby klamrowe zastgpione zamkowymi lub improwizowanymi.
Wewnatrz wagonu na styku podtogi i Scian zamontowano drewniane usztywnienie.

Na $cianach zamocowane s3 niefabryczne ucha do mocowania przewozonego tadunku.
Malatura Scian od zewnatrz catkowicie zdegradowana.

Kilka zdegradowanych warstw malatury na poszyciu dachu i drzwiach wewnatrz wagonu.
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Nadwozie wagonu z jednej strony

Otwor tadunkowy i dwa okna typu mieszkaniowego Zdemontowany otwdr tadunkowy zastgpiony oknem

Y

HaBIny

N
\
\

Jedna ze $cian czotowych. Zamontowane uchwyty gérne Druga ze $cian czotowych. Wyposazenie zdemontowane
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Ksztattownik szkieletu wraz z zastrzatem-wzmocnieniem Zniszczona malatura i korozja na ksztattowniku

Nalot korozji na dolnej obwodzinie i stupku Zniszczona malatura i korozja szkieletu w dolnej czesci
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Dach wagonu pokryty warstwg blachy ocynkowanej Zniszczona powtoka ocynkowania na blachach dachu

Stan zachowania desek podtogi wewnatrz wagonu Widok desek podtogowych od strony zewnetrznej
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Jeden z dwéch zachowanych otworéw tadunkowych Otwarty otwor tadunkowy od wewnatrz

Dwa otwory tadunkowe zastgpiono oknami Okno typu mieszkaniowego od strony wnetrza wagonu

Zamiast otworu wentylacyjnych okno, obok jeszcze jedno Nieoryginalne okna, na koricu otwér fadunkowy
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Uchwyt do mocowania tadunku z okresu powojennego Zawor powietrza petnigcy role hamulca bezpieczenstwa

Zniszczona malatura $cian bocznych Zamontowane w okresie powojennym usztywnienie Sciany
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Wyposazenie

e Dwa stopnie pod drzwiami tadunkowymi zamienione na dwa podesty o dtugosci 1900 mm.
e Kazdy z podestéw zamocowany dwoma podporami.

e (Cztery stopnie dla manewrowych zamontowane.

e Odeskowanie stopni dla manewrowych zniszczone lub w bardzo ztym stanie.

e (Cztery uchwyty dla spinaczy zamontowane.

e  Trzy uchwyty narozne zamontowane.

e Jeden uchwyt narozny pogiety, brak czwartego uchwytu.

e Dwa krétkie uchwyty skos$ne na jednej ze $cian czotowych zamontowane.

e Na drugiej ze Scian czotowych uchwytéw brak.

e Dwa stopnie na jednej ze Scianach czotowych zamontowane.

e Na drugiej ze Scian czotowych stopni brak.

o Wszystkie cztery oryginalne (kwadratowe) wsporniki latarni sygnatowych zdemontowane.
e Na stupkach naroznych slady od odcietych wspornikach latarn.

e Dwa wsporniki znakéw sygnatowych typu UIC zamontowane na jednej ze scian czotowych.
e Nadrugiej ze Scian czotowych wspornikow brak.

e Dwa wsporniki znakéw sygnatowych typu UIC zamontowane po jednym na bokach wagonu.
e Blachy do napiséw zdemontowane.

e Listwy okapowe blach do napiséw zdemontowane.

e Szafki do kwitéw zdemontowane.

e Haki zarzutne obydwojga drzwi zamontowane.

e Haki sprawne, wyposazone w zapadki.

e Podpdrki hakéow zamontowane.

e Ucha do plomb zamontowane.

e Uchwyty maty do zamykania drzwi cztery sztuki (dwa mate i dwa duze) zamontowane.

e Haki do zatrzymania drzwi wraz z uszami zamontowane z obydwu stron.

e  Odbijaki obydwojga drzwi zamontowane.

e  Okapy nad drzwiami fadunkowymi zamontowane.

e Uchwyty narozne do przeciggania zamontowane.

e Wszystkie metalowe elementy wyposazenia z bardzo zniszczong malatura.

e Sruby i nakretki mocujace wyposazenie czeéciowo do wymiany.
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Uchwyt dla spinacza pod zderzakiem Zniszczone odeskowanie stopnia dla manewrowego
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Hak ciegtowy pojedynczy, wzér z okresu powojennego Stopien na $cianie i wspornik sygnatowy wg wzoru UIC

Stopien pod drzwiami tadunkowymi typu powojennego W tym wagonie stopien podtrzymujg dwa wsporniki
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WAGON 870 204 ZAKRES PRAC RENOWACYJNYCH
Zatozenia prowadzenia prac renowacyjnych

W celu witasciwego odrestaurowania wagonu 870 204 nalezy poddaé¢ go profesjonalnym pracom
renowacyjno-odtworzeniowym. Dziatania te bedg mie¢ na celu kompleksowe zabezpieczenie wagonu
przed zniszczeniem, odtworzeniem pierwotnego stanu i przygotowaniem do roli eksponatu,
prezentowanego w skansenie kolejowym na stacji Basznia.

Kompleksowa renowacja wagonu ma polegac na:

*» zabezpieczeniu przed dalszym niszczeniem na skutek uptywu czasu, warunkéw
atmosferycznych czy korozji,

«» przywroceniu wygladu z okresu stuzby na Polskich Kolejach Panstwowych bezposrednio po
wyprodukowaniu czyli przed 1939 rokiem,

+»+ odtworzeniu brakujgcych elementéw oryginalnego, fabrycznego wyposazenia w postaci
replik (kopii) lub przy wykorzystaniu czesci staro uzytecznych (o ile takie bedg dostepne),

7
0.0

przygotowaniu do funkcji eksponatu oraz przystosowaniu wnetrza pudta wagonu do funkcji
przestrzeni wystawiennicze;j.

Gtéwny cel prac to zabezpieczenie wagonu i przywrdcenie mu pierwotnego (fabrycznego) wygladu.
Prace renowacyjne wagonu nie bedg miaty na celu odtworzeniu petnej sprawnosci technicznej i
funkcjonalnosci zasadniczych elementéw pojazdu. Takie roboty sg prowadzone przy przywracaniu do
czynnej eksploatacji pojazdow kolejowych. Wagon 870 204 bedzie petnit funkcje nieruchomego
eksponatu, jednoczesnie bedac przestrzenig wystawienniczg. Jest natomiast wskazane
przeprowadzenie napraw czesci biegowych, uresorowania oraz aparatéw ciegtowo-zderzakowych w
takim zakresie aby mozliwe byto okazjonalne przetaczanie wagonu w obrebie stacji badz tez na
niewielkie odlegtosci.

Wagon wyprodukowano w 1937 roku. W swojej historii przeszedt co najmniej dwie lub trzy naprawy
gtéwne (NG) i kilka napraw S$rednich (NS). W ich trakcie poddawany byt réinego rodzaju
modernizacjom i przerébkom wynikajgcym ze zmian przeznaczenia oraz zmieniajgcych sie przepisow
dotyczacych na przyktad oznaczen. Jednak przebudowy te miaty raczej ograniczony zasieg i nie
wptynety zasadniczo na konstrukcje wagonu i jego wyglad.

Kolejnym korzystnym uwarunkowaniem jest to, ze wagon przez wiele lat byt pojazdem
wykorzystywanym przez Ludowe Wojsko Polskie, o czym $wiadczg jego numery. Jako wagon w
dyspozycji wojska, nie byt uzywany jako typowy wagon handlowy PKP — intensywnie eksploatowany
w przewozach towaréw. Wiekszo$¢ czasu stat w rezerwie wagondw, a jego przebiegi
miedzynaprawcze byty bardzo niskie. Dlatego jest stosunkowo mato zuzyty i nie nosi sladéw ciezkiej
eksploatacji. Nawet w ostatnim okresie, stacjonowat na terenie chronionym, dzieki czemu uniknieto
grabiezy wyposazenia. Pojazd tez nie byt przeznaczony do fizycznej likwidacji dlatego nie
demontowano z niego istotnych elementéw. Poniewaz wagon w ostatnich latach wykorzystywano
jako pomieszczenia magazynowe, byt on najwyrazniej doraznie naprawiany i konserwowany.
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Renowacja wagonu 870 204 polegac bedzie na zabezpieczeniu istniejgcej konstrukcji pojazdu wraz z
zachowaniem jak najwiekszej liczby oryginalnych elementéw. Wymianie podlegaé beda te czesci,
ktorych pozostawienie moze powodowac zagrozenie dla trwatosci konstrukcji albo stanowigce
niebezpieczenstwo dla zwiedzajgcych czy tez prezentowanych wewnatrz obiektow. Dlatego nalezy
usung¢ wszystkie elementy zniszczone badz zdegradowane przez korozje, uptyw czasu, warunki
atmosferyczne albo na skutek uszkodzern mechanicznych i zastgpic je nowymi.

Ogélny stan wagonu, pojazdu juz 80 letniego, nalezy okredli¢ jako dos¢ dobry. Stan konstrukcji jest
zadawalajgcy. Oszalowanie $cian niemal kompletne. Pojazd posiada wiekszos¢ elementdéw
poszczegblnych uktadéw oraz wyposazenia. Zdegradowana kompletnie jest natomiast malatura,
zaréwno ta, ktdéra byta natozona na elementy metalowe, jak tez farby pokrywajgce drewniane,
zewnetrzne poszycie Scian. Zniszczona jest takze powtoka ocynkowania blach dachu.

Uptyw czasu od ostatniej naprawy gtownej (w ich trakcie kompleksowo wymieniano cate drewniane
oszalowanie scian bocznych, czotowych, dachu i podtogi), catkowite zniszczenie farby na zewnetrznej
stronie drewnianego poszycia $cian oraz jednoczesne wystawienie wagonu na oddziatywanie
warunkow atmosferycznych, spowodowato ze obecnie najwiekszg niewiadomg jest rzeczywisty stan
zachowania desek, z ktérych wykonano oszalowanie. Wnioski z wizualnej oceny wskazuja, ze poszycie
jest bardzo wysuszone i popekane na skutek dziatania sSwiatta stonecznego na pozbawione ochronnej
warstwy farby drewno. Na tg chwile niemozliwy do weryfikacji jest stan otworéw w poszczegdlnych
deskach wykonanych w celu umieszczenia w nich $rub klamrowych. Bardzo prawdopodobne wydaje
sie jednak, ze korozja metalowych trzpieni $rub uszkodzita strukture drewna, choc¢ teorii tej bez
demontazu oszalowania nie mozna potwierdzié. Jest natomiast bardzo realne, ze drewniane poszycie
scian bocznych, czotowych oraz drzwi bedzie wymagato catosciowej wymiany. Dodatkowym
argumentem przemawiajgcym za tak szerokim frontem prac jest to, ze bezsprzecznie wymienione na
nowe muszg zostaé deski w goérnej czesci Scian bocznych. Wynika to z koniecznosci usuniecia
zamontowanych tam po wojnie otwordw okiennych, ktérych oczywiscie w wersji fabrycznej nie byto.
Nowe oszalowanie $cian, pozwoli na difugoletnig, bezpieczng eksploatacje wagonu w charakterze
pomieszczenia wystawowego bez ryzyka przeciekdw na skutek nieszczelnos$ci poszycia scian. Ponadto
znacznie poprawione bedg walory estetyczne tak odrestaurowanego wagonu. Natomiast drewniane
wewnetrzne poszycie dachu wymagaé bedzie najprawdopodobniej jedynie bardzo gruntownego
oczyszczenia z pozostatosci kilku warstw starej malatury oraz natozenia nowej farby. Deski podtogi
wymagaé beda gruntownej konserwacji i w wiekszosci powinny nadawaé sie do ponownego
wykorzystania. Ich stan zostanie oceniony po demontazu w trakcie prac.

W trakcie renowacji doktadnym ogledzinom powinny zosta¢ poddane wszystkie elementy tgczace
poszycie ze stupkami konstrukcyjnymi czyli Sruby klamrowe. Sg to potgczenia obecnie rzadko
stosowane, a w przypadku wagondw C-IX uzyto nie produkowanych obecnie $rub klamrowych M12 o
wymiarach tba 60x22 mm. Z tego powodu konieczne bedzie wytworzenie odpowiedniej ilosci nowych
potgczen Srubowych, gdyz po demontazu poszycia w trakcie renowacji wiele z obecnie uzytych
potgczen Srubowych zostanie zdyskwalifikowanych do ponownego uzycia na skutek korozji
wywotanej uptywem czasu i zniszczeniem ochronnej warstwy malatury.

W przypadku niektérych brakujgcych czesci, najbardziej racjonalnym wyjsciem jest wykonanie ich
replik metodg odlewéw zeliwnych — tatwych w obrdbce (w poréwnaniu np. do aluminium) i
pasujacych wizualnie. W ten sposéb wykonane sg na przyktad repliki elementéw mechanizmu
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napedowego parowozu waskotorowego Px48-1779 petnigcego role pomnika w Markach albo
normalnotorowego parowozu 0l49-11 eksponowanego na terenie Etckiej Kolei Waskotorowe;j.

Kompleksowa renowacja o szerokim zakresie zabezpieczy wagon przed zniszczeniem i przywrdci
wtasciwy wyglad. Kolejne prace bedg mogty by¢ wykonywane dopiero za 5-10 lat i beda jedynie
polega¢ na odswiezeniu malatury. Aby byto to mozliwe, konieczny jest wtasciwy dobdr metod
prowadzenie prac renowacyjnych, narzedzi a takze materiatow. W przypadku pojazddéw, ktére
eksponowane beda na otwartym terenie, a co za tym idzie beda narazone na dziatanie warunkdw
atmosferycznych ma to kardynalne znaczenie. Dlatego tak bardzo istotne jest precyzyjne i
skrupulatne wyczyszczenie catego wagonu ze rdzy i brudu, odpowiednie przygotowanie powierzchni
a nastepnie wtasciwy dobdr i natozenie powtok farb, co pozwoli na odpowiednig ochrone pojazdu
przed korozjg. Pozwoli tez zahamowac naturalne procesy starzenia sie materiatéw, dzieki czemu
wagon bedzie mégt by¢ wykorzystywany przez kolejne lata jako eksponat zaréwno atrakcyjny
wizualnie jak rowniez bezpieczny dla ogladajgcych.

Drugie zasadnicze zatozenie prac renowacyjnych, méwigce o przywrdceniu wagonowi 0 870 203
wygladu jak najbardziej zblizonego do fabrycznego, wymaga dodatkowych dziatan. Zwigzane sg one z
demontazem niektdrych elementéw, odtworzeniem i zamocowaniem w wagonie tych czesci, ktére
na przestrzeni lat zostaty usuniete w ogdle badz zastgpione odpowiednimi dla danego okresu lub
przeznaczenia wagonu. Nalezy tutaj wyodrebnié kilka grup elementéw wyposazenia wagonu:

1. Czesci, ktore nalezy zdemontowaé, gdyz nie byty one oryginalnie zamontowane:
wsporniki sygnatowe wg wzoru UIC na burtach i $cianach czotowych,

zawor powietrzny petnigcy role hamulca bezpieczeristwa,

stalowg listwe przy dolnej szynie poddrzwiowej,

dodatkowe podpory pod potki i stelaze wewnatrz wagonu,

prety zabezpieczajace przed dostepem w istniejgcych otworach tadunkowych,
wewnetrzne uchwyty do mocowania tadunku,

O O O O O O

okna typu mieszkaniowego.

2. Czesci, ktdre nalezy odtworzyé, gdyz zostaty usuniete:
cztery wywietrzniki $cian bocznych,

dwa otwory zatadunkowe,

stopnie do wspornikéw na scianach czotowych,
uchwyty do stopni wspornikdéw sygnatowych,
blachy do napisow,

okapy blach,

szafki do kwitéw,

sprzegi powietrzne,

sprzegi srubowe,

O O O O O O O O O

napisy i oznaczenia.

3. Czesci, ktdre nalezy wymienic na typy zastosowane fabrycznie:
o stopnie przy drzwiach,
o wsporniki kwadratowe do sygnatéw.
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Oddzielng grupe stanowig elementy wagonu, ktdre zostaty zamontowane w trakcie napraw gtéwnych
lub modernizacji juz po Il wojnie swiatowej, jednak zasadnos$é ich zmian jest bardzo watpliwa.
Pomimo, ze zatozeniem jest przywrdcenie wagonowi wygladu jak najbardziej zblizonego do stanu z
1939 roku nalezy pozostawi¢ nastepujgce czesci:

x poszycie zewnetrzne dachu wykonane z blachy stalowej ocynkowanej o grubosci 1,0 mm i
taczonej metody na felc — oryginalnie pokrycie dachu wykonane byto z naciggnietego na
sztywno ptétna o grubosci 3 mm, impregnowanego specjalng mastyka — takich rozwigzan nie
stosuje sie juz od kilkudziesieciu lat gdyz sg one jest bardzo ktopotliwe w utrzymaniu oraz o
zdecydowanie nizszej trwatosci niz pokrycia metalowe;

x wszystkie cztery zderzaki typu tulejowego, typowe na powojennych Polskich Kolejach
Panstwowych — oryginalne zderzaki trzonowe zaprzestano uzywaé juz po wojnie i nie s3
wytwarzane od dziesiecioleci, tak wiec konieczna bytaby ich produkcja co przy jednostkowej
skali oznaczatoby horrendalne koszty;

x obydwa haki cieglowe z pojedynczym sprzegiem — oryginalnie byly to haki z sprzegiem
gtéwnym i dodatkowym — rozwigzanie takie nie jest juz stosowane na Swiecie a haki do
podwdjnego sprzegu nie sg produkowane, tak wiec konieczne by byto indywidualne
zamowienie pociggajgce za sobg bardzo wysokie kosztami jego realizacji.

Rezygnacja z wymiany wyzej wspomnianych elementéw, oprdcz kwestii finansowych i technicznych
ma takze wymiar pragmatyczny — w przypadku koniecznosci przetransportowania wagonow, bedg
one spetniaé wymogi przepisow kolejowych w odniesieniu do warunkéw technicznych urzadzen
ciegtowo-zderzakowych.

Ogolny podziat prac renowacyjnych na fazy:

| Faza - pierwsza faza prac polega demontazu wagonu. Konieczne jest zdjecie wyposazenia,
wywigzanie zestawdw kotowych i resoréw, demontaz elementéw uktadéw hamulcowego oraz
ciegtowo-zderzakowego. Poszycie wagonu na scianach czotowych i bocznych nalezy zdjaé.

Il Faza - w drugiej fazie prowadzone sg prace majace na celu oczyszczenie ze rdzy, brudu i starej
malatury konstrukcji wagonu i zdemontowanych czesci. Na biezgco prowadzona jest takie
weryfikacja rzeczywistego stanu zachowania elementéw. Powierzchnie powinny by¢ odczyszczone do
stopnia St3 i przygotowane do naktadania nowej malatury.

lll Faza - w kolejnej fazie prac uktadane jest nowe poszycie $cian bocznych, czotowych oraz drzwi.
Konserwacji poddawany jest dach. Odtwarzane jest takze jest brakujace wyposazenie wagonu. W
przypadku brakujacych elementdw wyposazenia wytwarzane sg replik poszczegdlnych czesci.

IV Faza - ostatnig fazg prac jest dopasowanie i montaz odtworzonych elementéw na wagonie. Jedng z
ostatnich operacji bedzie natozenie malatury oraz wykonanie napiséw i oznaczen.

Szacuje sie, ze prace renowacyjne wagonu trwac beda co najmniej 6 miesiecy. Wynika to z zakresu
koniecznych do wykonania prac a takze czasu potrzebnego do przygotowania odpowiedniej jakosci
wysuszonego, sezonowanego drewna na poszycie scian bocznych, czotowych oraz podtogi.
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Szczegotowy zakres prac renowacyjnych wagonu 870 204

1. Podwozie wagonu

Ostoja, uktad biegowy, zawieszenie, uktad ciegtowo-zderzakowy, uktad hamulcowy, wyposazenie

YV V ¥V V ¥V ¥V V V vV ¥V V V ¥V VYV V V V V V V VYV V V V VYV V V

Zdemontowac zestawy kotowe.

Zdemontowad resory wraz z ogniwami.

Zdemontowac aparaty ciegtowe.

Zdemontowad zderzaki.

Zdemontowac¢ wszystkie elementy mechaniczne uktadu hamulcowego.

Zdemontowac wszystkie elementy pneumatyczne uktadu hamulcowego.

Zdemontowac tablice przestawcze.

Zdemontowac stopnie dla manewrowych.

Zdemontowac¢ uchwyty dla spinaczy.

Zdemontowac stopien pod drzwiami fadunkowymi.

Wszystkie zdemontowane elementy poszczegdlnych uktadéw starannie wyczyscié.
Rozebrac tozyska osiowe, wyczyscic.

Kadtuby, pokrywy, uszczelki tozysk sprawdzi¢ pod katem szczelnosci.

Zestawy kotowe wyczyscic.

Zamontowac brakujgce pokrywy smarownic.

Cafa ostoje po demontazu zespotdéw oraz oszalowania $cian i podtogi doktadnie wyczyscié.
Doktadnie wyczyscié niezdemontowane elementy: widly maznicze, koziotki resorowe itd.
W przypadku wykrycia wzerdw korozyjnych lub innych zniszczen, uszkodzenia naprawié.
Sprawdzié stan potgczen nitowanych i spawany nadwozia.

W przypadku wykrycia uszkodzen potaczen dokonaé naprawy.

Uszkodzone s$ruby i nakretki mocujgce podzespoty wymienic.

Zamontowac brakujgce elementy sprzegédw srubowych.

Zamontowac brakujgce sprzegi powietrzne.

Zamontowac brakujgce ciegna do obstugi mechanizméw ukfadu hamulcowego.
Wykonaé i zamontowac replike stopnia przy drzwiach tadunkowych.

Wykona¢ jako repliki dwa brakujgce podciagi z obydwu stron.

Wykonaé jako repliki sruby rzymskie do podciggdw.

Wykonaé nowe drewniane poszycie stopni dla manewrowych.
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YV V. V ¥V V V V

Wszystkie zdemontowane elementy z powrotem zamontowacd na swoich miejscach.
Smarownice napetnic olejem.

Czesci wymagajgce smarowania przesmarowac.

Pomalowac wszystkie elementy 2 warstwami farby podktadowej.

Pomalowac wszystkie elementy 2 warstwami farby nawierzchniowe;j.

Wykonaé przy pomocy szablondw napisy i oznaczenia na ostoi.

Wykonaé i zamontowac repliki tabliczek fabrycznych.

2. Nadwozie wagonu

Szkielet, oszalowanie Scian, dach, podtoga, drzwi, otwory zatadunkowe i wentylacyjne, wyposazenie

\4

YV V. ¥V V VYV ¥V V V V V V ¥V V V V V V V V V VY

Zlikwidowac okna typu mieszkaniowego.

Zlikwidowac prety zabezpieczajgce w otworach tadunkowych.
Zlikwidowac¢ zawér uktadu hamulcowego petnigcy role hamulca bezpieczenstwa.
Zlikwidowa¢ uchwyty do mocowania tadunku.

Zlikwidowa¢ podpory pod pétki.

Zlikwidowac usztywnienie $cian bocznych przy podtodze.

Zlikwidowac wsporniki sygnatowe wg wzoru UIC.

Zlikwidowac uchwyt z ptaskownika pod drzwiami ze strony zewnetrznej.
Zdemontowac klapy z otwordow tadunkowych.

Zdjaé z szyn drzwi tadunkowe.

Zdemontowac uchwyty na stupkach naroznych.

Zdemontowac uchwyty scianach czotowych.

Zdemontowac poszycie drzwi fadunkowych.

Zdemontowac poszycie scian bocznych.

Zdemontowac poszycie scian czotowych.

Zdemontowac poszycie podtogi.

Wyczysci¢ wszystkie metalowe elementy szkieletu nadwozia.
Sprawdzié¢ stan potaczen nitowanych i spawany nadwozia.

W przypadku wykrycia uszkodzen potaczen dokonaé naprawy.
Wyczysci¢ bez demontowania wewnetrzne drewniane poszycie dachu.
Wyczyscic¢ krokwie szkieletu dachu.

Wyczysci¢ od zewnatrz blaszane poszycie dachu.
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Wykonaé nowg powtoke ocynkowania na blachach dachu.

Zamontowac nowe oszalowanie $cian bocznych z nowych desek sosnowych.
Zamontowac¢ nowe oszalowanie $cian czotowych z nowych desek sosnowych.
Do montazu wykorzysta¢ nowe sruby klamrowe M12 lub oryginalne, jesli s3 w dobrym stanie.
Odtworzy¢ dwa otwory zatadunkowe wraz z klapami.

Wykonaé repliki czterech klap wentylacyjnych.

Wyczysci¢ wszystkie elementy konstrukcyjne szkieletu drzwi.

Wyprostowac szyny prowadzace, przesmarowac prowadnice i krgzek.

Wyczyscic czesci wchodzgce w sktad okucia drzwi.

Sprawdzié stan okapu nad drzwiami, w przypadku skorodowania wymienic.
Zamontowac¢ nowe oszalowanie drzwi fadunkowych z nowych desek sosnowych.
Wyczyscic i przywrdcié sprawnosé mechanizmom zamykania otwordw tadunkowych.
Wyczysci¢, naprawié i zamontowac uchwyty na stupkach naroznych.

Wykona¢ repliki i zamontowad stopnie na Scianach czotowych

Wykonaé i zamontowac repliki uchwytéw na $cianach czotowych.

Wykonaé i zamontowac repliki oryginalnych wspornikdéw do lamp sygnatowych.
Wykonaé i zamontowac blachy do napiséw.

Wykonaé i zamontowac okapy nad blachami do napiséw.

Wykona¢ i zamontowac tablice na kwity.

Uzupetni¢ brakujgce sruby lub inne elementy potaczeniowe.

Pomalowac wszystkie elementy metalowe 2 warstwami farby podktadowe;.
Pomalowac wszystkie elementy metalowe 2 warstwami farby nawierzchniowej.

Pomalowac wszystkie elementy drewniane 2 warstwami farby, lakieru lub innego preparatu

YV V. ¥V ¥V ¥V ¥V V V ¥V V V V V V V ¥V V V V V V V V VY

Wykona¢ przy pomocy szablonédw napisy i oznaczenia na nadwoziu.

Ponadto nalezy wykonac wszelkie prace, ktdre nie zostaly wymienione powyzej a bedg konieczne
w celu wiasciwej renowacji wagonu 870 204.

Wskazane jest aby wszystkie prace byly wykonywane przez podmiot (podmioty) specjalistyczne
posiadajace duze doswiadczenie w renowacji historycznych pojazdéw kolejowych, znajace
odpowiednia technologie oraz posiadajace mozliwosci techniczne i organizacyjne.
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INFORMACIJE DOTYCZACE METOD PROWADZENIA PRAC I STOSOWANYCH MATERIALOW
Zatozenia ogdlne

Do wykonania renowacji pojazdu mogg by¢ zastosowane wyfacznie materiaty, urzadzenia i wyroby
wymienionych w niniejszej dokumentacji renowacyjnej, dla ktérych:

1. wydano certyfikat zgodnosci z PN lub deklaracje zgodnosci z aprobatg techniczng,
objete sg kryteriami technicznymi okreslonymi w PN i BN,
znajduja sie w wykazie wyrobéw budowlanych, s3 wtasciwie oznaczone, posiadajg dokumenty
stwierdzajgce ich pozytywng ocene techniczng i przydatnosé, swiadczgce o dopuszczeniu tych
wyrobdéw do obrotu i stosowania w budownictwie, wydane przez upowaznione w tym zakresie
jednostki organizacyjne.

Wszystkie zakupione przez Wykonawce materiaty, dla ktérych normy PN i BN przewidujg posiadanie
zaswiadczenia o jakosci lub atestu, powinny by¢ zaopatrzone przez producenta w taki dokument i
muszg posiadac $wiadectwo dopuszczenia wydane przez Panstwowy Zaktad Higieny.

Wszystkie roboty muszg by¢ prowadzone zgodnie z warunkami technicznymi wykonania robdt,
normami oraz przepisami bezpieczenistwa pracy.

Przygotowanie powierzchni
Przygotowanie powierzchni musi odbyc¢ sie zgodnie z norma:
PN-ISO 8501-1:1996 Stopnie przygotowania podtozy stalowych

Nalezy zastosowa¢ metode St — czyszczenie reczne i z wykorzystaniem narzedzi o napedzie
mechanicznym.

Przygotowanie powierzchni z uzyciem narzedzi recznych i z napedem mechanicznym, czyli: skrobanie,
szczotkowanie, szlifowanie, itp. Przed przystgpieniem do oczyszczenia nalezy usung¢ mechanicznie
(za pomoca $cinania lub dtutowania) grube warstwy rdzy. Nalezy réwniez usung¢ widoczny olej, smar
i pyt. Po oczyszczeniu powierzchnie nalezy oczyscic z pytéw i odpadow.

Wymagany stopien oczyszczenia to St3 (w pewnych przypadkach po uzgodnieniu St2)

Nie przewiduje sie stosowania innych metod, na przyktad scierno-strumieniowej.

Jako czynnosé ,wyczysci¢” w opisie robdt rozumie sie oczyszczenie danego elementu czy tez
powierzchni ze warstw starej farby, rdzy, brudu, oleju, az do gotego metalu badz drewna.
Oczyszczenie ma na celu przygotowanie powierzchni do natozenia nowej warstwy malatury.

Kolorystyka

Wykonujgc powtoki malarskie nalezy zastosowac kolorystke wedtug palety RAL zgodng z zataczonag
dokumentacja.
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Stosowane materiaty i techniki

A. Blachy i ksztattowniki

1. Nalezy stosowac blachy stalowe czarne, zimnowalcowane a w przypadku ksztattownikéw wyroby
stalowe zimno giete lub hutnicze — w zaleznosci od grubosci.

2. Grubosci blach i wymiary ksztattownikéw powinny byé zgodne z podanymi wymiarami
konstrukcyjnymi. Ze wzgledu na nietypowe obecnie wymiary niektérych ksztattownikéw dopuszczana
jest tolerancja odchylenia do 25% w stosunku do oryginalnych wymiardw.

3. Deski oszalowania $cian i podtogi musi mieé¢ grubo$¢ zgodng z wymiarami konstrukcyjnymi.
Drewno powinno by¢ odpowiednio wysuszone.

B. Powtoki malarskie

Nalezy stosowaé nastepujace typy powtok malarskich do elementéw metalowych:
1. Farby nawierzchniowe typu alkidowego z podktadem typu tlenkowego.
lub

2. Farby podktadowe i nawierzchniowe typu epoksydowego dwusktadnikowe.

C. Wykonywanie powtok malarskich

1. Wskazane jest wykonywanie powtok malarskich metoda natryskowg w przypadku duzych
powierzchni oraz reczng przy naktadaniu warstw malatury na poszczegdlne urzadzenia i osprzet.

2. Napisy powinny by¢ wykonane za pomocg szablonéw, zgodnie ze wzornikami PKP z okresu przed Il
wojng Swiatowa.
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