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Zatgcznik nr 2 do ogfoszenia o zamdwieniu - OPZ

Projekt prototypu bezszczotkowego generatora wielofazowego

1. Dane znamionowe generatora

Sn = 2 kVA - moc znamionowa (przy predkosci synchronicznej)

Uwpw = 400 V - napiecie znamionowe (dla potgczenia w gwiazde uzwojenia
maocy)

Ns = 375 obr/min - predko$¢ synchroniczna

Nmax = 510 obr/min - maksymalna predkos¢ robocza

Nmn = 240 obr/min - minimalna predkosc¢ robocza

n = 0,76 - - sprawnos¢ znamionowa

Mpw = 3 - - liczba faz uzwojenia mocy

Mcw = 5 - - liczba faz uzwojenia sterujgcego

Prpw = 5 - - liczba par biegunéw uzwojenia mocy

Pcw = 3 - - liczba par biegunéw uzwojenia sterujgcego

fopw = 50 Hz - czestotliwos¢ znamionowa uzwojenia mocy

firw = 0..18 Hz - czestotliwo$¢ robocza uzwojenia sterujgcego

P: = 8 - - liczba biegunow wirnika

2. Projekt uzwojen

2.1. Uzwojenia sterujgcego stojana

Uzwojenie jednowarstwowe, pieciofazowe, umieszczone na dole Ztobkoéw rdzenia
stojana (umieszczone od strony obudowy maszyny)
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Rys. 2.1 Schemat 5 fazowego uzwojenia sterujgcego (CW)



2.2. Uzwojenia mocy stojana

Uzwojenie jednowarstwowe, trojfazowe, umieszczone na gérze ztobkéw rdzenia stojana
(umieszczone od strony szczeliny powietrznej)
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Rys. 2.2 Schemat uzwojenia

2.3. Uzwojenia wirnika

Uzwojenia jednowarstwowe zwarte
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Rys. 2.3 Schemat uzwojenia



3. Dokumentacja technologiczna

3.1. Technologia wykonania pradnicy
3.1.1. Rdzeh stojana

Materiaty:

Blachy elektrotechniczne M400-50A w ilosci 520 sztuk, wyciete wg dostarczonego
rysunku CAD (srednica zewnetrzna 280mm).

Operacie:

1. Zlozy¢ rdzen stojana z blach elektrotechnicznych, wykonujgc skos ztobkéw
rébwny podziatce ztobkowej (12°). Rdzen nalezy skiadaé w specjalnie
przygotowanym do tego celu przyrzadzie.

2. Potaczy¢ blachy poprzez operacje zgrzewania (TIG). Wykonac 6 spoin wzdtuz
wysokosci na powierzchni zewnetrznej pakietu.

3. Po zespoleniu blach wyréwna¢ powierzchnie.

4. Po wykonaniu tych operacji nalezy wykonac operacje uzwajania stojana.

3.1.2. Uzwojenie sterujgce

Materiaty:

Drut: DN2E &0,95mm - ok.5kg
Izolacja ztobkowa: NEN gr. 0,30mm
Izolacja miedzyfazowa: NEN gr. 0,20mm

Operacje:

1. Uzwoic¢ stojan wg parametréw z karty uzwojen z punktu 3.1.1. opracowania.

2. Docig¢ izolacje ztobkowg i umiesci¢ jg w ztobkach (klasa izolacji F, NEN gr.
0,30mm).

3. Wykona¢ cewki uzwojenia, umiesci¢ je w ztobkach zgodnie ze schematem
uzwojen.

4. Wykona¢ potaczenia cewek poprzez zaciskanie (tulejka miedziana pobielana
@6mm), wyprowadzenia uzwojenia zgodnie ze schematem uzwojen.
Wyprowadzenia wykona¢ przewodami o przekroju 1,5mm?2 w izolacji
silikonowe.

5. Docigé¢ izolacje miedzyfazowg czesci czotowej (klasa izolacji F, NEN gr.
0,20mm), umiesci¢ jg w czesci czotowe;j.

3.1.3. Uzwojenie mocy

Materiaty:

Drut: DN2E <0,95mm - ok.5kg
Izolacja ztobkowa: NEN gr. 0,30mm
Izolacja miedzyfazowa: NEN gr. 0,20mm



Operacie:

1. Uzwoi¢ stojan wg parametréw z karty uzwojen z punktu 3.1.2. opracowania.

2. Docig¢ izolacje ztobkowg i umiesci¢ jg w ztobkach (klasa izolacji F, NEN gr.
0,30mm).

3. Wykonac¢ cewki uzwojenia, umiesci¢ je w ztobkach zgodnie ze schematem
uzwojen.

4. Wykona¢ potgczenia cewek poprzez zaciskanie (tulejka miedziana pobielana
@6mm), wyprowadzenia uzwojenia zgodnie ze schematem uzwojen.
Wyprowadzenia wykona¢ przewodami o przekroju 1,5mm?2 w izolacji
silikonowe;.

5. Docigé¢ izolacje miedzyfazowg czesci czotowej (klasa izolacji F, NEN gr.
0,20mm), umiesci¢ jg w czesci czotowej i wykonac¢ bandazowanie czét uzwojen
mocy i sterujgcego.

6. Wykona¢ dwukrotng impregnacje uzwojenh metodg zanurzeniowg, lakier
PMR/F.

7. Suszenie uzwojen po impregnacji zgodnie z procedurg podang przez
producenta lakieru elektroizolacyjnego.

8. Oczysci¢ powierzchnie pakietu z lakieru elektroizolacyjnego po impregnac;i
i wygrzaniu.

3.1.4. Rdzen wirnika

Materiaty:

Blachy elektrotechniczne M400-50A w ilosci 520 sztuk, wyciete wg dostarczonego
rysunku CAD ($rednica zewnetrzna 178,8mm).

Operacie:

1. Ztozy¢ rdzen stojana z blach elektrotechnicznych. Rdzen nalezy skladaé
w specjalnie przygotowanym do tego celu przyrzadzie.

2. Polagczy¢ blachy poprzez operacje zgrzewania (TIG). Wykona¢ 1 spoine
wzdtuz wysokosci na powierzchni wewnetrznej pakietu.

3. Po wykonaniu tych operacji nalezy wykona¢ operacje uzwajania wirnika.

3.1.5. Uzwojenie wirnika

Materiaty:

Drut: DN2E <0,95mm - ok.2kg
Izolacja ztobkowa: NEN gr. 0,30mm
Kliny ztobkowe tekstolitowe 2,5x22x270mm - 16 szt.

Operacije:

1. Docig¢ izolacje ztobkowg i umiesci¢ jg w ztobkach (klasa izolacji F, NEN gr.
0,30mm).

2. Wykona¢ cewki uzwojenia, umiesci¢ je w ztobkach zgodnie ze schematem
uzwojen.



. Wykonac¢ potgczenia/zwarcia cewek poprzez zaciskanie (tulejka miedziana

pobielana @6mm:

a) Zewrze¢ poczatek i koniec kazdej cewki osobno (cewki majg byc¢
odizolowane wzajemnie),

b) Miejsce zwarcia zabezpieczy¢ izolacjg szklang lub inng izolacjg o klasie F,

¢) Cewki powinny odizolowane od rdzenia.

. Zabezpieczy¢ uzwojenie wirnika poprzez wsunigcie tekstolitowych klindw

ztobkowych we wszystkich ztobkach wirnika.

. Wykona¢ dwukrotng impregnacje uzwojen metodg zanurzeniowa, lakier

PMR/F.

. Suszenie uzwojeh po impregnacji zgodnie z procedurg podang przez

producenta lakieru elektroizolacyjnego.

. Oczysci¢ powierzchnie pakietu z lakieru elektroizolacyjnego po impregnaciji

i wygrzaniu.

3.1.6. Pozostate elementy konstrukcyjne

0Ogodlne wytyczne dotyczace materiatdw i wymiaréw obudowy:

1.

Przedstawiony w dokumentacji projekt obudowy jest wskazowka
okreslajaca wymiary wewnetrzne i zewnetrzne obudowy. Wykonawca
po konsultacji z Zamawiajgcym moze wprowadzi¢ korekty.

Obudowa powinna by¢ wykonana ze stali lub aluminium.

Obudowa powinna pozwoli¢ na montaz pakietu stojana o srednicy 280mm
i dtugosci pakietu 260mm.

Konstrukcja obudowy powinna zawieraé miejsce po obu stronach maszyny
na potgczenia czotowe dwdch uzwojen stojana oraz uzwojenia wirnika.
Wymiary zewnetrzne obudowy nie powinny przekracza¢ 300mm (nie dotyczy
tap montazowych, ktére mogg wykracza¢ poza obudowe ale moze to
zwiekszy¢ tylko catkowita wysoko$¢ maszyny przy zachowaniu szerokosci
wynoszgcej do 300mm).

Materiaty do wykonania zaproponowanej w dokumentacji konstrukcji
obudowy:

a) Watek @60mm df. 800mm S355J2 (szt. 1),

b) Ptyta stalowa o grubosci 30 mm (gatunek stali S355) o wymiarach 400 x
500 mm (szt. 1),

c) Plyta stalowa o grubosci 8 mm (gatunek stali S355) o wymiarach 260 x
500 mm (szt. 4),

d) Piyta stalowa o grubosci 8 mm (gatunek stali S355) o wymiarach 300 x
300 mm (szt. 1),

e) Piyta stalowa o grubosci 12 mm (gatunek stali S355) o wymiarach 300 x
300 mm (szt. 1),

f) Plyta stalowa o grubosci 8 mm (gatunek stali S355) o wymiarach 400 x
500 mm (szt. 1),

g) Rura stalowa @110 i grubosci scianki 30mm i dtugosci 100mm (gatunek
stali S355)

h) tozyska 6008 (szt. 2),

i) Skrzynka rozdzielacza metalowa S200xW200xG120mm,



i) Sruby M10 x 60mm - do mocowania stojana (szt. 4),
k) Sruby M10 x 20mm - do mocowania tarcz tozyskowych i fap (szt. 12).

Operacie:

1. Wykona¢ szkielet obudowy stojana z wykorzystaniem ptyt stalowych
o grubos$ci 30mm oraz rury stalowej o srednicy &110mm.

2. Dospawac 4 sciany obudowy do szkieletu wykonanego w punkcie 1 - Sciany
boczne o wymiarach okoto 255x500mm.

3. Wykonaé¢ na tokarni wewnetrzne mocowanie tarczy tozyskowej (tarcza od
strony czopa waly), pakietu stojana oraz gniazdo tozyskowe (od strony
skrzynki zaciskowej).

4. Wykonac tarcze tozyskowg (od strony czopa watu) z ptyty stalowej o grubosci
12 mm oraz rury o Srednicy zewnetrznej &110mm

5. Woykonanie ostony silnika od strony skrzynki zaciskowej z ptyty stalowej o
grubosci 8mm, wykonaé¢ otwory montazowe skrzynki zaciskowej na ostonie
silnika.

T. torvsk Ostona od strony
arcza t0zyskowa skrzynki zaciskowej wraz

od strony czopa z obudowa skrzynki
watu zaciskowej

Rys. 3.1 Ogodlny widok komponentéw obudowy maszyny

. Wykonac¢ watek o dtugosci 750 mm oraz $rednicy maksymalnej wynoszgcej &J50mm
z wyfrezowaniem o szerokosci 14mm pod wpust mocujgcy rdzen wirnika oraz
wyfrezowaniem czopa watu o szerokosci 12mm.



7. Umiescic tozyska w gniazdach tozyskowych - zabezpieczy¢ pierscieniami osadczymi
wewnetrznymi.

8. Zainstalowa¢ uzwojony pakiet stojana w obudowie zablokowaC przy pomocy
otworéw montazowych w obudowie.

9. Umiesci¢ uzwojony pakiet wirnika na wirniku (pakiet wirnika powinien byc¢
wprasowany na wat maszyny i/lub zabezpieczony w sposéb uniemozliwiajgcy jego
przesuwanie wzdtuz osi maszyny).

10. Osadzi¢ wat wraz z wirnikiem wewnatrz maszyny i tarcze tozyskowa.

11. Do skrzynki zaciskowej powinny by¢ wyprowadzone i przykrecone do kostki
zaciskowej poczatki i konce 3 fazowego uzwojenia mocy stojana (6 zaciskow) oraz
5 fazowego uzwojenia sterujgcego (10 zaciskow).
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