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1、 出國行程
95年11月15日
往程（台北-關西-神戶）

95年11月16-17日
洽訪合約廠商Mitsubishi Heavy Industries Ltd.（三菱重工）辦理履約情形,參觀製造工廠了解主要發電設備製造情形。

95年11月18日
週六
95年11月19日
週日

95年11月20日
洽訪合約廠商Mitsubishi Heavy Industries Ltd.（三菱重工）辦理設備器材稽催,商討了解主要發電設備設計製造進度。
95年11月21日
返程（神戶-關西-台北）

2、 國外洽公任務
大潭計畫興建之大潭電廠六部機組總裝置容量共計4384MW,完成後佔系統總裝置容量約10.7%,佔北部地區屆時用電量需求比重約27.5%,完工後成為北部地區最大電廠,除了可提高系統供電能力外,可提供北部地區用電,減少南電北送,增加供電可靠度,且採用最先進高效率複循環機組,以天然氣為燃料,可降低發電成本,提高本公司經營績效,本計畫原奉核定之各機組商轉日期分別自94年7月至99年7月,現為因應國內電力需求,第三-六號機組必須提早商轉日期分別至96年7月,96年10月,97年6月,97年12月,工期非常緊迫,能否如期達成,將具挑戰性。                                      大潭二號機於95年8月4日首次併聯發電，負載升至10%保持4小時後解聯,汽輪機轉子振動正常,惟於8月11日再度併聯時，汽輪機轉子振動突然升高超過緊戒值，運轉人員立即手動解聯,停機後發現轉子偏心,經開蓋檢查,轉子吊出作非破壞性檢查,發現轉子少許彎曲變形,高壓段靜葉片與Dummy Ring之汽封片有嚴重磨損,必須換新。轉子經以熱處理校直後重新安裝,汽封片換新並調整間隙值後, 於95年11月7日始達到商轉條件,由於履約是否順利將影響本計畫目標能否達成,故職奉派赴日本合約廠家三菱重工實地了解器材製造及履約交貨現況，督促其確實履行合約責任，俾利採購合約順利執行。
3、 洽辦業務辦理情形
職於日本三菱重工參訪期間，該公司係由火力發電設備技術部，大潭複循環專案經理Mr. Kenji Fujii（藤井謙治），及發電設備事業部經理Mr. Y.Kitazawa負責接待，除就本次洽公任務內容開會討論外，並派員由工作部生產技術課Mr.Reiki Sato(佐藤礼基)引導參觀工廠，茲將參訪結果分述如下：
1、 關於本合約於95年8月11月發生大潭二號機汽輪機軸承振動異常,轉子彎曲變形,高壓段靜葉片與Dummy Ring之汽封片嚴重磨損事件, 三菱重工人員表示，其汽輪機汽缸係採對稱式設計(Symmetrical design)以降低因溫差變化產生之熱應力(Thermal Stress), 汽缸允許隨轉子以相同中心點膨脹/收縮(expand and contract concentrically),並在嚴格之檢驗測試下製造,且已累積長期之經驗,品質應無疑問,另汽輪機轉子為汽輪機最重要組件之一,依三菱重工優異之平衡工藝技術(Balancing Technology),其製造之汽輪機轉子,不僅在正常運轉時,於啟動或停機時亦能維持轉子之振動於最低範圍,因此,對於此次事故之發生非常重視。                                    由事故發生後開蓋檢查所見:HP Turbine轉子與汽封環汽封片之間,動葉片覆環與靜葉環之間及NO.1 Dummmy Ring 汽封片與轉子表面發生嚴重磨擦現象,IP Turbine轉子與汽封環汽封片之間及動葉片覆環與靜葉環之間也有磨擦現象,轉子彎曲變形。          研判可能因汽缸上下法蘭(Flange)之保溫不對稱方式(Asymmetric Insulation),導致上下法蘭溫差太大,汽缸變形量異常,加上冷機啟動,暖機時間不足,造成轉子與汽封片磨擦,產生異常振動。               為降低上下法蘭溫差,避免汽缸變形量異常,法蘭之保溫改為對稱方式(Symmetric Insulation),並由偵測汽缸之金屬溫度與其位移,依汽缸變形量確認各級葉片及汽封片之徑向間隙值(Radial Clearance),對間隙值太小部份,作適當調整,修訂運轉手冊(Operation Manual),增加冷機啟動之暖機(Heat Soaking)時間與降低升載率,以避免轉子與汽封片接觸,造成振動。                               三菱重工人員對於職所疑問之為何運轉中之第一號機無此轉子事故之現象,回應表示可能運轉方式不一所致,將等第一次大修開蓋時再詳細檢查,至於其餘四部汽輪機如何處理,三菱重工人員表示,第三及四號汽輪機已運抵北部施工處,各級葉片及汽封片之徑向間隙值記錄將再確認,如有需要,將作調整,第五及六號汽輪機目前尚在三菱重工工廠製造中,將依第三及四號汽輪機最終之各級葉片及汽封片之徑向間隙值調整設定。
2、 為因應國內電力需求,第三-六號機組必須提早商轉日期分別至96年7月,96年10月,97年6月,97年12月,各機組提早時間長短不一,約9-19個月,且此四部複循環機組之八台氣渦輪機為高效率新機型M501G與第一,二號機組M501F不同,對於三菱重工如何趕工達成提前之工期,壓力不少,惟為配合本公司要求,將全力以赴,達成提前發電之目標,經實地參訪其設計,製造工廠,瞭解目前之進度如下: 第三及四號號機主要發電設備大致已製造完成,運送工地安裝,第五號機之氣渦輪機及發電機製造進度約80%,熱回收鍋爐約90%,汽輪機約50%,本公司委派之顧問公司人員預計於11月底12月間赴製造工廠依合約規定見証(witness)各項試驗,如要達到提前之商轉目標,第五.六號機主要發電設備(含氣渦輪機,汽輪機及發電機)必須於96年5月至96年7月間放置於基礎上(on base),詳細之進度三菱重工整理如附件(MANUFACTURING STATUS FOR STAGE II (GT,ST,HRSG,Major Equipment & Generator))。
4、 國外洽公心得
一、 大潭電廠之興建,除可提高系統供電能力,減少南電北送增加供電可靠度,更可因燃燒天然氣,降低發電成本,減少二氧化碳排放造成之溫室效應,提高公司經營績效,目前本計畫第一二號機已分別達到商轉目標,工程進行順利,為表現優異之公共工程之一,深受政府首長肯定與重視,除了歸功於各級長官之卓越領導及參與同仁努力外,合約廠商之努力配合及優越能力亦為重要因素,職在洽訪三菱重工期間,體認三菱重工不愧為世界上三,四家有能力製造200MW以上氣渦輪機廠家之一,自1964年脫離神戶造船場後,特別專精於大型旋轉機械之設計製造,包含發電用氣渦輪機及汽輪機,汽輪機之最大容量可達1000MW,氣渦輪機累積生產量已達56000MW,佔日本總生產量之40%,出口至四十餘國家,具國際認證之ISO9001及ISO14001。大潭第三-六號之八台氣渦輪機,即為三菱重工研發製造之最新型大型高效率氣渦輪機M501G,單循環運轉效率可達38.7%(LHV),複循環運轉效率可達57%(LHV),且為低NOx,Sox排放量,本公司大潭電廠成為全臺灣最先使用此高效率氣渦輪機之電廠,相信對於今後之營運會有很大助益。
二、  參訪期間,發現除了廠房設備新穎,環境潔淨外,工作人員均相當敬業,對於環保工安非常重視,以日本人做事一絲不茍的態度,又能發揮團隊精神,值得學習。此外觀察其社會活動,覺得計程車空車率似乎不低,假日百貨公司人不多,經濟似乎外熱內冷,印証股匯市表現,可能如專家所謂之老年化來臨及少子化之影響,不過,相信以日本科技實力,厚實之經濟基礎,早晚經濟必將復甦。
伍、建議

職自民國八十八年大潭計畫主發電設備統包案第一次公告招標,即一直參與辦理採購與履約工作,此次奉派赴合約廠商三菱重工期間，首次有機會目睹複循環電廠各項發電設備之設計製造,受益良多,在與該公司人員洽談中，深刻體會日本公司積極投入工作及充分發揮團隊的精神，確實值得我們學習,也更加瞭解其對合約履行之觀點,相對地也讓對方瞭解我方對合約履行之觀點,相信對於以後合約履行會有幫助。

故建議公司,如有機會,應多讓參與辦理採購之同仁赴國外合約廠商洽公,除了辦理公務之外,可增加雙方了解,更可藉參訪機會學習,接觸新科技,新產品,對於未來採購招標文件之訂定,辦理採購及執行履約,必有幫助,對個人及公司均有所助益。
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MANUFACTURING STATUS FOR STAGE I (GT, ST, HRSG , Major Equipment & Generator)

2006/11/16

UNIT No. Component Manufacturing Status Parsantage(X) Factory name Location OH*MJWM sT Remarks
siar “z_!a_uwnmﬂa ‘eas etartod from end of SEP 80% MHI Takasago 2007/5/15
3
«Completion of materials procurement
152GT «Manufachuring was sterted from end of OCT, 50% MHI Takasago 2007/6/15
=Completion of materials procurement ] .
S0ST -Marusfacturing was started from end of SEP, 50% WH Nagasaki 20017171
=Inspection of large block were siready
HRSG 51 performed on 10th NOV.. 95% MHI Nagasaki -
ﬁ._.m.nm block will ba on-site on 25th NOV.
Unit 5 sbUinder assembling targe bleck.
HRSG 5-2 +Earge block will be on—site on the middls of 0% MHI Magasaki -
DEC..
ﬁ,__m._oﬂ Equipmant
. *Hydro. Tast were already finished _
HP-BFP =Under ing for assembling the 5 S0% MH Takasago
g - leti Y i et .
~Other pumps by Torishima .NHHEMME& "t be iared o end of NOV 30 Torishima Osaka -
: .
=TCA (Turbine Cooling Coolar) ]-Final bly will he finished by end of HOV. o0% MH1 Hiroshima -
- Service Water Heat Exchanger |-Under welding the sccessories of shell 60% Shinkou Hyopo -
61GT *Under procurement to materials 30% MHI __Takasago 2007/11/15
62GT =Under procurement of materials 20% MHI Takasago 2007/12/15
BOST =Under procurement of matarials 40% MH] Magasaki 2008/1/1
o~ =Smaf blocks were kready shipped from Japan . . . _
HRSG 6-1 and arrived at works i Taiwan. B0% MHI Nagasaki
: B *Smadl blocks were ready shipped from Japan . _
HRSG 6-2 and under custom clearance. 3% MHI Nagasaki
Unit 6 {Major Equipment
HP-BFP =Under procur t of materials 50% MHI Takasago =
-Completion of matedials procurement
*Other pumps by Toerishi danufacturing will be started from end of May, 30% Torishima Osaka -
) 2007.
. . | Completion of materials procurement . _
TCA (Turbine Cooling Cooler) *Manufactiring of shell was aiready started. 40% MHI Hiroshima
rService Water Heat Exchanger |+ Completion of materials procurement 0% Shinkou Hyogo -
MANUFACTURING STATUS FOR STAGE II (GT & ST Generator)
Manufacturing Status Status Description
UNMIT No. Component Factory name Location Ohﬁﬂmﬁwcmm_mu Remarks
Schedule (%) Actual (%)
. |91GT Generator 80% B80% MELCO Kohe 2007/5/15
Unit 5 |52GT Generator G0% 60% MELGCO Kabe 2007/6/15
50ST Generator 40% 40% MELCO Kobe 2007/1/1
61GT Generator JUnder procurement of matedals = MELCO Kobe 2007/11/15
Unit 6 |62GT Generator lUnder procur t of materials - MELCO Kobe 2007/12/15
60ST Generator JUnder procurement of materials - MELCO — Kaobe 2008/1/1
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