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Silniki okretowe
z Cegielskiego

Polski przemyst okretowy, funkcjonujacy dzis gtéwnie jako poddostawca zespotow
okretowych dla stoczni niemieckich i francuskich, przed laty byt potega. Projektowano i
budowano u nas trzysta kompletnych jednostek ptywajacych rocznie, a wiec srednio
jedna dziennie (w tym - chyba najtrudniejsze w budowie, chemikaliowce ze stali duplex,
stuzgce gtéwnie do transportu ptynnego gazu, ktére potrafito budowa¢ zaledwie kilka

stoczni na swiecie).

Jacek Manczak, Aleksander Lukomski

a ogromna produkcja wymagata wy-
twarzania duzej iloéci r6znych zespotéw i
podzespotéw, w ktérych budowe bylo
zaangazowanych wiele fabryk z calego kraju. W
Poznaniu, w H. Cegielskim, powstawaly projekty
automatyki okretowej, ale przede wszystkim -
wielka liczba silnikéw okretowych. Budowano tam

nie tylko silniki napedu gléwnego, ale tez
agregatowe, ktére moglty napedzaé¢ mate jednostki
plywajace, ale stuzyly gtéwnie jako mnaped

agregatow pradotwoérczych. Produkowano tez
sprezarki, ktére sluzyly na statkach do rozruchu
silnikow gléwnych. Zespoly silowni okretowych
produkowanych w H. Cegielskim przedstawione sa
na rysunku 1. Wyprodukowano tam ponad 7200
silnikéw napedu gléwnego, czym fabryka zapisala
sie w historii nie tylko przemystu okretowego kra-
jowego, ale i $wiatowego. Duza liczba silnikow
sprzedana byla w eksporcie bezposrednim do
réznych krajow $wiata. Zapotrzebowanie na silniki
bylo tak duze, ze budowano je tez w innych

miejscach w Polsce, w Stoczni Gdarnskiej, czy Hucie

ZGODA w Swietochtowicach. Ale juz w
mniejszych iloéciach.
Rozwéj  polskiego przemystu okretowego

przypadt na czas duzych zmian w budowie
statkow. W polowie lat piecdziesigtych ubieglego
wieku zrezygnowano z nitowania kadiubow,
zastepujac je spawaniem, co znaczaco skrécito ich
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czas budowy i zwiekszylo ich produkcje. Drugim

waznym czynnikiem rozwoju bylo odejscie od

napedéw parowych, na korzy$¢ napedow
spalinowych. Powstawaly nowe konstrukcje
silnikow napedéow gléwnych statkéw, ktore

budowano w réznych fabrykach na s$wiecie.
Réwniez w Polsce powstata oryginalna konstrukcja
spalinowego dwusuwowego silnika okretowego
3D55 (doswiadczalnego), potem produkowanego w
9D55,
dopracowaniu byl ditugo produkowany w wersji

wersji ktéry po modernizacjach i
7D55. Cyfra 7 z przodu oznaczala liczbe cylindrow.

Dwusuwowe silniki jednostronnego dziatania
pozwolily na zastosowanie paliw ciezkich, co
zdecydowanie  obnizylo

koszty  transportu

morskiego. Jednak wyniszczajgca finansowo
rywalizacja producentéw silnikéw okretowych,
pomiedzy dwoma koncepcjami przeplukiwania
silnika dwusuwowego - poprzeczng i wzdluzng,
doprowadzity do wyeliminowania niektérych firm.
Fabryka H. Cegielski odkupita wéwczas od jednej z
najwazniejszych na rynku szwajcarskiej firmy
SULZER licencje na produkcje silnika 6RSAD76,
ktérego produkcje wdrozono i produkowano obok

polskiego D55 w réznych



zmontowaniu w H. Cegielskim

wersjach. Jeden z pierwszych silnikéw licencyjnych
wyprodukowanych w H. Cegielskim
przedstawiony jest na fotografii 1.

silniki

Byly tez inne produkowane przez

Cegielskiego, np. na licencji dunskiej firmy
& Wain, ktorych do roku 1968
wyprodukowano w sumie czterdziesci szeé¢ sztuk,
FIATA. Jednak doskonata

wspolpraca z firmg SULTZER pozwalata na biezaco

Burmeister

czy na licengji
wprowadzaé wszystkie nowo opracowane w tej
firmie nowoczesne wersje silnikéw w poznanskich
zakladach, czym fabryka

Fot. 1 Silnik okretowy wolnoobrotowy 6RSAD76 o mocy 5736 kW i 119 obr/min, podczas préb po
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Cegielskiego zapewnila sobie czolowe miejsce
wéréd Swiatowych producentéw. Trzeba tu tez
podkreslié, ze  dokumentacja  konstrukcyjna
kazdego nowego silnika SULTZER’a musiata by¢
przystosowana do produkcji w Polsce, a wiec
powstawata polska dokumentacja konstrukcyjna
oraz musiata powstac dokumentacja
technologiczna wykonania kazdego nowego typu
silnika.

nowatorskich

Armatorzy wymagali wielu

rozwigzan, jak np. odsunietych i zdalnych

stanowisk sterowania silnikiem, wraz
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Rys. 1 Gtéwne zespoty sitowni okretowej produkowane w H. Cegielskim: najnizej - silnik gtéwny,
powyzej - agregat prgdotwdrczy, obok - dmuchawa stuzgca do rozruchu silnika gtéwnego.

z automatyzacjg obstugi silnika. Mozliwe stato sie
sterowanie silnikiem z mostku sterowniczego.
Rozwigzanie to pociggnelo za soba wiele istotnych
zmian w ukladzie sterowania, jak i w mechanizmie
manewrowym, i w samym silniku. To nowoczesne
sterowanie zostalo zaprojektowane w biurze
konstrukcyjnym fabryki Cegielskiego i zyskato
powszechnie wielkie uznanie w branzy.

Silniki okretowe zalicza si¢ do duzych maszyn i
do  tego doktadnych.

raczej Produkcja
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silnika, skladajacego sie z wielu zespoléw i detali o
duzych gabarytach i duzej dokladnosci, wymaga
opanowania  odpowiednich, = dopracowanych
technologii produkcyjnych. Wypracowuje sie je
latami, stopniowo nabierajac doswiadczenia.
Korpus silnika o duzych gabarytach spawany jest
z bardzo duza dokladnoscia, po wczeéniejszym
wycieciu palnikami blach. Podstawa w silniku 6-
cylindrowym o masie 53,6 ton ma wymiary

powierzchni obrabianych



4000x10600 mm. Jest wyzarzana, Srutowana i
obrabiana na najwigekszej w Europie obrabiarce -
frezarce bramowej (firmy WAGNER). W Europie
byly woéwczas zaledwie cztery takiej wielkosci
frezarki bramowe. Na obrabiarce tej obrabia sie
powierzchnie spodu 1 goérna powierzchnie
podstawy, obrobke zamkéw i gniazd tozysk
gléownych. Piec do wyzarzania tez jest jednostkowy,
duzy, o wielkosci

niespotykanej w innych

technologiach produkcji; do tego tez wielka
Srutownia, w ktorej oczyszczano korpusy silnikéw
po spawaniu i zarzeniu, a przed malowaniem.

Poza korpusem, innym duzym i trudnym w
wykonaniu i obrébce detalem silnika jest wal
korbowy. Jest on faczony z czeéci, najpierw kutych,
potem obrabianych cieplnie, a pézZniej obrabiany
skrawaniem. Waly korbowe silnikéw okretowych
pracuja w szczegdlnie trudnych warunkach,
podlegajac zmiennym obcigzeniom, w zwiazku z
duza ich

czym wymagana jest bardzo

wytrzymatos¢ zmeczeniowa, co determinuje
technologie ich wytwarzania, a zwlaszcza kucie,
ktére zapewnia cigglos¢ widkien w wykonanym
wale. Duza uwage zwraca sie przy produkgji tych
waléw na zapewnienie odpowiedniego rozkladu
wlasnosci wytrzymatosciowych, zwlaszcza w ob-
szarze czopa wykorbienia. W H. Cegielskim sto-

sowano gtéwnie waty faczone.
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Proces kucia wykorbient watéw, dla odkuwki o
masie np. okoto 43,5 Mg kutej z wlewka
o masie 65 Mg, nie jest prosty. Odbywa sie metoda
kucia swobodnego lub péiswobodnego, z wlewka
przekutego na okragly wal, speczanego nastepnie
na krazki. Technologia ta wymaga od zespotu
kowali niezwyklych umiejetnosci w operowaniu
odkuwka i mlotem parowym o wielkich
rozmiarach, zwlaszcza przy realizowaniu kucia
swobodnego.

Tuleje cylindrowe silnika to nastepne trudne i
,,detale”

towego. Odlewy tulei cylindrowych wykonane sa

bardzo odpowiedzialne silnika okre-
ze specjalnego zeliwa stopowego, ktérego struktura

zapewnia duza odpornos¢ na  obciazenia

mechaniczne, cieplne i korozyjne, a takze
odpornosé na zatarcia. Masa tulei, w zaleznosci od
silnika, wynosi $rednio ok. 2,8 tony. Tuleje
cylindrowe przeszly dluga konstrukcyjna droge
rozwojowy, co ilustruje rysunek 2.

Po wstepnej obrébce na specjalnej tokarce otwoér
tulei wytacza sie na poziomej wytaczarce.
Odpowiednio dobrany ksztalt noza oraz posuw
pozwalaja na uzyskanie srubowego éladu noza -
tzw. ondulacji. Stwarza to najbardziej optymalne
warunki smarowania w czasie pracy silnika.

Ze wzgledu na preferowane w eksploatacji silniki

spalajace rézne rodzaje paliw, co zwiazane jest z

uzyskaniem mozliwie niskich

Rys. 2 Kolejne etapy rozwoju gornej czesci tulei cylindrowej w roznych typach silnikow okretowych
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Rys. 3 Elementy systemu TriboPack zastosowane w silnikach Sulzer-Wartsila RTA
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obcigzen cieplnych i mechanicznych czesci komory ¢ zestaw zunifikowanych profilowanych pierécieni
spalania, dopracowano rozwiazania konstrukcyjne  tlokowych,

tej komory, zawarte w pakiecie TriboPack. Z ¢ pokrycie chromowo-ceramiczne wybranych
grubsza pakiet ten obejmuje nastepujace  pierscieni,

komponenty komory spalania silnikéw okretowych ¢ wielopoziomowe smarowanie tulei cylindro-

Sulzer (Rys. 3): wych,

* glebokie honowanie tulei cylindrowej, * chromowanie rowkoéw pierécieni ttokowych.
* zastosowanie izolacji tulei, Dzieki wdrozeniu tych zmian konstrukcyjnych
* wprowadzenie pierécienia antypolerujacego, obnizono zuzycie tulei cylindrowej do
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Fot. 2 Ogdlny widok hali montazowej w H. Cegielskim - Fabryka Silnikow Okretowych
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Fot. 3 Silniki okretowe H. Cegiélski z generatorami prgdu w elektrowni w Ekwadorze

0,05 mm/1000 h pracy, a zuzycie pierscienia ttoko-
wego do 0,4 mm/1000 h pracy.

Poza napedem statkéw silniki okretowe z Ce-
gielskiego stuzyly tez do napedu innych maszyn,
np. generatoréw pradu w elektrowniach (Fot. 3).

Osiagniecie przez Fabryke Silnikéw Okretowych
Cegielskiego dobrej i opartej na wlasnych
doswiadczeniach technologii budowy silnikow
okretowych, zainwestowanie ogromnych sum w
obrabiarki i wurzadzenia technologiczne oraz
dopracowanie si¢ zalogi o wysokich i specjali-
stycznych kwalifikacjach, zaowocowalo zajmo-
waniem przez Cegielskiego czolowych miejsc
wéréd Swiatowych producentéw silnikéw okre-
towych. W 1968 roku, to jest w jedenastym roku od
rozpoczecia produkgeji silnikéw, bylo to pierwsze
miejsce wérdd europejskich producentéw silnikéw
okretowych napedu gléwnego, a czwarte miejsce
na $wiecie, uszeregowanych wedtug liczby KM,
silnikow oddanych do eksploatacji na statkach o

nosnosci powyzej 2000 TDW.
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Miejsce w czoléwce Swiatowej utrzymywane bylo
az 1985 roku, po czym nastapil stopniowy zanik
zleceni i produkgji.

Dzisiaj prawdopodobnie nie mozna bytoby juz
wykona¢ silnika okretowego w H. Cegielskim.
Obrabiarki jeszcze sa, dokumentacja tez, jednak nie
ma juz zalogi, ktéra potrafilaby te silniki
wykonywaé, bo mimo skomplikowanej technologii,
kosztownych obrabiarek i urzadzen
technologicznych, bardzo wazne byly kultura
techniczna i rzemieslnicze zdolnosci i umiejetnosci
pracownikéw, oraz wiedza i doswiadczenie
inzynieréw. Same silniki takze sie juz nieco
zmienily.

Chociaz - z drugiej strony - silna determinacja
sprawia

niekiedy, ze niemozliwe staje sie

mozliwe

Jacek Mariczak, Aleksander f.ukomski

31



	Silniki okrętowe z Cegielskiego
	Jacek Mańczak, Aleksander Łukomski


