
Żydowo 04.03.2025 r. 
Wytyczne techniczne do zadania remontowego. 
 
1. Nazwa zadania remontowego : 
Prace remontowe w ramach remontu średniego HZ-3 w ESP Żydowo. 
 
2. Zakres prac obejmuje w szczególności: 
 
2.1. Prace w części mechanicznej: 
2.1.1. Wykonanie osiowania wraz z regulacją łożysk prowadzących hydrozespołu, w szczególności: 

• demontaż instalacji mechanicznych, elektrycznych i  AKiP w obrębie łożyska generatora, 
turbiny i nośno- prowadzącego; 

• demontaż  pokrywy łożyska  nośno - prowadzącego, pomiar położenia wału do wytoczeń 
korpusu łożyska i pomiar luzów na segmentach prowadzących;  

• demontaż pokrywy łożyska generatora i pomiar położenia wału do wytoczeń wanny łożyska,  
pomiar luzów na segmentach i demontaż segmentów; czyszczenie wanny łożyska  
generatora, 

• demontaż obudowy wanny łożyska turbiny, pomiar położenia wału względem korpusu 
łożyska i pomiar luzów na segmentach, demontaż segmentów; 

• czyszczenie wanny łożyska turbiny; 

• pomiar luzów na dolnym  labiryncie i korekta  położenia wirnika turbiny względem dolnego 
labiryntu – przygotowanie do osiowania;  

• osiowanie hydrozespołu (kręcenie częścią wirującą maszyny z zainstalowanymi czujnikami 
zegarowymi na poszczególnych łożyskach, pomiar linii wału, regulacja łożysk 
prowadzących); 

• po wykonaniu osiowania ostateczny pomiar położenia walu względem punktów 
pomiarowych na poszczególnych łożyskach; 

• na łożysku generatora należy dodatkowo wykonać zmianę zabezpieczenia śruby 
regulacyjnej (poz. 27 rys. Es 142771) według rys. 2GSV03-3490-10527701.  
Zmiana polega na zastosowaniu w miejsce istniejących śrub zabezpieczających M10 (rys. 
Es 142771 poz. 26) i płytki zabezpieczającej (rys. Es 142771 poz.25), nowego rozwiązania 
zabezpieczającego śruby regulacyjne dla kompletu 12 segmentów prowadzących. W każde 
nowe zabezpieczenie śruby regulacyjnej segmentu (rys. Es 142771 poz. 27) wchodzi: 
 śruba specjalna M16x130 stoczona w końcowym odcinku do rozmiaru M12 (śruba 

kontrująca), 
 podkładka zabezpieczająca klinowa M16, 



 podkładka kulisto - stożkowa M16 AMF DIN 6319 - C i D. 
 W trakcie realizacji prac po zdemontowaniu segmentów należy w każdym z segmentów 
rozwiercić istniejący otwór gwintowany M10 i przegwintować do rozmiaru M12.  
W śrubie regulacyjnej segmentu (rys. Es 142771 poz. 27) należy: 
 od strony kulistej rozwiercić istniejący otwór na głębokość 20 mm do średnicy o 4 

mm większej od istniejącej. 
 od strony nasady klucza rozwiercić otwór na głębokość 30 mm do średnicy o 10 

mm większej od istniejącej. 
Zakup i dostawa wszelkich materiałów uszczelniających, montażowych i smarujących  
koniecznych do wykonania prac spoczywa na Wykonawcy. Wykonawca prac musi posiadać 
narzędzia i osprzęt niezbędny do realizacji prac wskazanych w wytycznych technicznych. 

 
2.1.2. Naprawa kawitacji w obrębie części przepływowej hydrozespołu, w tym w szczególności: 

• oczyszczenie miejsc skawitowanych do rodzimego materiału (wycięcie, wyfrezowanie); 

• uzupełnienie przygotowanych miejsc przez napawanie lub wypełnienie poprzez 
zastosowanie kompozytowych powłok Belzona  1111 i 1331. 

• Miejsca naprawy przy pomocy kompozytów przygotować zgodnie z zaleceniami producenta 
zestawu naprawczego (przygotowanie powierzchni, temperatura podłoża, temperatura 
otoczenia, wilgotność). Prace naprawcze z wykorzystaniem kompozytów Belzona muszą 
być nadzorowane przez Inspektora  Nadzoru Aplikacji firmy Belzona.  

• W obrębie łopatek wirnika turbiny, łopat stałych statora, ostrogi i spirali naprawa przez 
napawanie. 

• W obrębie dolnego i górnego pierścienia łopatkowego naprawa przy wykorzystaniu obu 
technik 

• szlifowanie naprawionych miejsc z zachowaniem geometrii (profil krawędzi napływu i spływu 
łopaty stałej, ostrogi, dolnego lub górnego pierścienia łopatkowego, stożka rury ssącej i 
łopatek wirnika turbiny), 

• sprawdzenie braku mikropęknięć w miejscach napraw – badania NDT – PT, 

• polerowanie miejsc naprawy.  
Łączna powierzchnia napraw kawitacyjnych przy technologii naprawy przez napawanie szacowana jest 
na około  26,7 dm2 w tym: 

• naprawy sufitowe na łopatkach wirnika turbiny o głębokość do 3 mm  - około 6,7 dm2  

• naprawy sufitowe na łopatkach wirnika turbiny o głębokość do 6 mm - około 3,1 dm2 

• naprawy naścienne o głębokość do 3 mm  - około  5,2 dm2 

• naprawy naścienne o głębokość do 6 mm  - około  2,9 dm2 

• naprawy podolne o głębokość do 3 mm  - około  4,7 dm2 



• naprawy podolne o głębokość do 6 mm  - około  4,1 dm2 
Przy zastosowaniu do napraw kompozytów firmy Belzona szacowana powierzchnia wyniesie ok. 3,9 dm2 
(naprawy podolne). 

 
2.1.3.  Sprawdzenie szczelności aparatu kierowniczego w tym: 

• pomiar szczelności aparatu kierowniczego na uszczelnieniach pionowych łopatek, 
ewentualna korekta ustawienia aparatu kierowniczego, 

• dostarczenie karty pomiarowej z pomiarów szczelności aparatu kierowniczego przed i po 
korekcji. 

 
2.2. Wymiana orurowania i armatury części instalacji napowietrzania zbiorników UOC KM dla trzech 

hydrozespołów (zakres wymiany oznaczono na rysunku zespołu zasilania KM), w tym: 

• demontaż istniejącego orurowania wykonanego ze stali węglowej, 

• montaż orurowania wykonanego ze stali nierdzewnej kwasoodpornej DZ 18 mm gat. 304L 
lub 316 L, 

• wymiana zaworów i filtrów na obecnie stosowane lub ich nowsze zamienniki, 

• montaż dodatkowego zaworu kulowego od strony zbiornika UOC. 
2.3. Prace w części elektrycznej: 
2.3.1. Wykonanie szczegółowej oceny stanu technicznego generatora z określeniem koniecznych prac 

remontowych, w tym: 

• niezbędne demontaże elementów osłonowych generatora i nabiegunników , 

• ocena stanu klinowania uzwojenia stojana, 

• ocena stanu wiązań i usztywnień uzwojenia stojana, 

• ocena stanu izolacji stojana na podstawie oględzin i badań (w tym pomiary wnz dla każdego 
żłobka);  

• ocena zwartości rdzenia stojana, 

• ocena stanu uzwojenia i połączeń wirnika na podstawie oględzin i badań, 

• ocena stanu pierścieni ślizgowych i szczotkotrzymaczy, 

• ponowne montaże elementów zdemontowanych, 

• pomiary elektryczne pomontażowe uzwojenia stojana i wirnika, 

• opracowanie protokołów z wykonanych oględzin i pomiarów, 

• opracowanie szczegółowego zakresu prac remontowych (asortymentowo – ilościowe), 
koniecznych do wykonania na generatorze na podstawie przeprowadzonych oględzin i 
pomiarów. 

2.4. Przygotowanie serwisowanych węzłów do przeglądu (niezbędne demontaże części elektrycznej, 
mechanicznej i AKPiA) oraz do ruchu po przeglądzie (montaże). 



2.5. Uczestnictwo w rozruchu hydrozespołu po przeglądzie. 
2.6. Dostawa materiałów i części zamiennych do wykonania w/w prac. 
2.7. Wykonanie i dostarczenie po wykonaniu prac dokumentacji powykonawczej z wykonanych robót – 

2 egzemplarze papierowe i 1 egzemplarz w formacie edytowalnym pdf na pendrive. 
 
3. Prace poza zakresem Wykonawcy: 

• unieruchomienie hydrozespołu i przygotowanie po stronie bhp. 

• ściągniecie i zalanie układów olejem,  

• budowa i demontaż pomostów pod wirnikiem, 

• demontaż układów pomiarowych drgań. 
 
4. Inne warunki realizacji. 

Prace będą wykonywane w trakcie przeglądu hydrozespołów oraz po  uzyskaniu  zgód  na  odstawienie  
hydrozespołów z OSP. Planowany wstępnie termin wykonania prac to 09.09.2025 – 28.09.2025. 
Ostateczne uzgodnienie terminu z Wykonawcą nastąpi nie później niż 2 tygodnie przed rozpoczęciem 
prac. 
Terminy mogą ulegać przesunięciu ze względu na bieżące zgody ruchowe OSP.  
Termin przekazania dokumentacji powykonawczej: 14 dni po zakończeniu prac. 
 

5. Dokumentacja. 
Rysunek: Es 142771 – górne łożysko prowadzące. 
Rysunek: 2GSV03-3490-10527701 - Guide bearing pad. Assembly modification. 
Rysunek: 1802010 H-0-0a – zespół zasilająco – sterujący zaworu motylowego. 
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