Zadávací dokumentace nadlimitní zakázky otevřeného řízení:
„Generální oprava statoru generátoru turbiny TG3“

Zadavatel:

Sokolovská uhelná, právní nástupce, a.s., Sokolov

Příloha č.2:

Technická specifikace:
Předmětem opravy je převinutí statoru s použitím nové termosetické izolace třídy F. 

Rotor generátoru je po opravě z roku 2016, kdy proběhla generální oprava turbiny TG3. Při provedení revizního nálezu generátoru byl zjištěn dlouhodobě nevyhovující stav izolace (obsahující azbest) vinutí. Oprava rotoru generátoru není předmětem veřejné zakázky, pouze potřebné manipulace s ním, pro potřeby plnění zakázky.

Rozsah opravy obsahuje:

- výroba 78ks vrchních a 78ks spodních tyčí statorového vinutí 

Tyče by měly mít proti původnímu provedení maximálně zvětšený průřez Cu z důvodu snížení ztrát ve statorovém vinutí. 

Základ tyčí musí být vyroben ze vzájemně izolovaných Cu vodičů, v drážkové části s transpozicí min. 360°. 

Jednotlivé lamely na koncích tyčí by měly být vzájemně spájeny Ag pájkou pro následné spojení obou poloh Cu spojkami (příložkami), 

Hlavní izolace drážkové části a čela tyčí statoru musí být vylisována z důvodu lepší tepelné vodivosti. 

Ochrany proti koróně musí být provedeny vodivými a polovodivými páskami pro zajištění jejich stálosti a dlouhé životnosti statorového vinutí.

Každá tyč musí být zkoušena výdržným napětím 

- výroba a zajištění veškerého potřebného materiálu  pro převinutí: držáky, podpěry, rozpěrky, vložky, klíny, Cu spojky, izolační krabice, vlnovce pod klíny, vývodové desky, spojovací a izolační materiál atd.  

- kontrola stávajícího stavu zařízení

- veškeré demontážní a montážní práce potřebné pro provedení díla vč. protihlukového krytu turbiny

- demontážní práce vinutí, zahrnující opatření k ochraně zdraví při práci s materiály obsahující azbest, který je obsažen v izolaci statorového vinutí. Dodavatel musí zajistit bezpečný postup prací při odstranění azbestu v souladu s platnou legislativou 
- vyčištění a příprava pro montáž vinutí statoru - kontrola magnetického obvodu – ověření, zda nedochází k lokálnímu zvýšení teploty

- montáž nového podpěrného systému čel vinutí statoru 

- montáž spodní polohy tyčí statoru včetně vyztužení čel a bočního zaklínování

- montáž mezipolohových vložek včetně umístění snímačů teploty (odporových teploměrů min. 12ks umístěných do dvou rovin)

- umístění mezipolohových příček na čela vinutí spodní polohy

- založení horní polohy tyčí statoru včetně vyztužení a bočního zaklínování

- vrchní zaklínování tyčí statoru s použitím vlnovce 

- propojení vinutí v hlavách spojkami pájenými  Ag pájkou

- izolace spojek horní a spodní polohy statorového vinutí izolačními krabicemi - Prohlídka a testy statoru vč. magnetizačních zkoušek jádra statoru

- opravy vadných míst v plechách podle výsledků magnetizační zkoušky

- navinutí statoru novým vinutím a použitím propojovacích pasů, nově přeizolovaných vč. impregnace

- kompletace stroje

- kontrolní zkoušky před uvedením do provozu

- uvedení do provozu
Technická data statoru:

typ stroje 

– 7H 6378/2

v.č. 

– 51088

napětí 

– 10500 V +/- 5%

proud 

– 3919 A

r.výroby 

– 1966/1973

výkon zdánlivý
– 68750 kVA

výkon činný 
– 59 000 kW

účiník (cos fí) 
– 0,858

budící napětí 
– 288 V

budící proud 
– 631 A

hmotnost statoru 
– 65 500 kg

hmotnost rotoru 
– 21 500 kg

Součástí opravy bude překlasifikace níže uvedených parametrů doplněná novým štítkem stroje.

účiník (cos fí)
– 0,8

výkon zdánlivý 
– 73750 kVA

Technické požadavky pro nové vinutí a magnetický obvod statoru generátoru: 
a) Požadavky na tyče:

 - čtvercový odpor vnější ochrany proti povrchovým výbojům (koroně) hotových tyčí v drážkové části v rozmezí 0,5÷10 kΩ, 
- odolnost hlavní izolace tyče v drážkové části ověřená zkouškou výdržným napětím všech tyčí při zkušebním napětí 3,5Un po dobu trvání 1 min., 

- odolnost hlavní izolace tyče v čelní části ověřená zkouškou výdržným napětím dvou vybraných tyčí při zkušebním napětí 2Un po dobu trvání 1 min. u vybraných tyčí, 
- koeficient dielektrických ztrát tg δ pro prvních deset tyčí a pak každá desátá tyč (měření do napětí 1Un): tg δ 0,2Un ≤ 3,0 %; nárůst (∆tg δ/ ∆U) max ≤ 0,5 %/0,2Un,
- intenzita částečných výbojů izolace tyčí (měření je třeba provést pro 100 % tyčí při zkušebním  napětí do 1,1Uf, po zkoušce přiloženým napětím 3,5 Un), 
- zdánlivý maximální náboj QmaxIEC ≤ 4000 pC při 1,1Uf .
b) Požadavky na provedení zkoušek:

- magnetizační zkouška statorového železa při příchodu do opravy,
- měření ohmických a izolačních odporů vinutí fází statoru,
- měření rozptylového napětí vinutí statoru, kontrola symetrie proudů jednotlivých fází,
- prověření sledu fází,
- magnetizační zkouška statorového železa před expeditem.
Jádro statoru před navíjením i po navinutí musí splňovat následující požadavky:
- skutečný střední nárůst teploty paketu po 90 min zahřívání při indukci 1,3 T musí být menší než maximální přípustný nárůst teploty 15 0C,
- rozdíl teplot mezi střední teplotou a nejteplejším bodem paketu po 90 min. zahřívání při indukci 1,3 T nesmí překročit přípustný nárůst teploty 10 0C.
Závěrečná zkouška vinutí statoru přiloženým napětím 22000 V, 50 Hz, 1 minutu, každá fáze zvlášť.
Výsledky zkoušek musí vyhovovat ČSN EN 60034-1, ČSN 350000-1-1
Doplňující informace. 

- zadavatel nevlastní výrobní dokumentaci,
- součástí dodávky měněných dílů musí být i speciální montážní nářadí a přípravky (vázací prostředky  atd.),
- použití technických materiálů odlišných oproti výkresové dokumentaci je přípustné, pokud se jedná o náhrady materiálů v současné době již nedodávané, nebo pro příslušné výrobní technologie nepoužívané. Podmínkou je, aby zůstaly zachovány pevnostní a funkční parametry příslušného dílu. V tomto případě se nejedná o variantní řešení. 

