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Phần 2. YÊU CẦU VỀ KỸ THUẬT
Chương V. YÊU CẦU VỀ KỸ THUẬT

A. GIỚI THIỆU CHUNG VỀ GÓI THẦU
1. Tên gói thầu: Gói thầu 12VT.SCL2026: Cung cấp máy cắt 500kV.
2. Loại hợp đồng: Trọn gói
3. Thời gian thực hiện gói thầu: 270 ngày.
4. Nguồn vốn: Sửa chữa lớn.
5. Mục tiêu, quy mô gói thầu: Nhằm lựa chọn nhà thầu có đủ năng lực kinh nghiệm để cung cấp máy cắt 500kV, vật tư phụ kiện và các dịch vụ liên quan cho các hạng mục sửa chữa, thay thế máy cắt 500kV thuộc các TBA PTC1.
B. PHẠM VI CUNG CẤP: 
	STT
	Danh mục hàng hóa, vật tư thiết bị
	ĐVT
	Khối lượng

	I
	Sửa chữa thay thế máy cắt 580, 581, 582 - Trạm biến áp 500kV Hà Tĩnh

	1
	Máy cắt 500kV SF6, 3 pha 3 bộ truyền động, kèm trụ đỡ, ghế thao tác, kẹp cực (loại bắt vào dây AAC805), phụ kiện, khí SF6 cho lần nạp đầu, chuyên gia hướng dẫn giám sát, lắp đặt.
	bộ 3 pha
	3

	2
	Kẹp cực đấu nối với dây dẫn 3xAAC-805mm2  (Lắp phía TI580, TI581, TI582)
	Cái
	9

	3
	Kẹp cực đấu nối với dây dẫn 3xAAC-805mm2  (Lắp phía DCL 580-6; 581-6, 582-2)
	Cái
	9

	4
	Dây dẫn nhôm AAC-805
	m
	729

	5
	Khung định vị loại ngang phù hợp với dây dẫn AAC-805
	Bộ
	36

	6
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 4x4mm2
	m
	164

	7
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 2x2,5mm2
	m
	164

	8
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 20x2,5mm2
	m
	164

	9
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 14x2,5mm2
	m
	164

	10
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 20x1,5mm2
	m
	384

	11
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 14x1,5mm2
	m
	108

	12
	Dây đồng tiếp địa M120
	m
	60

	13
	Đầu cốt bắt dây tiếp địa M120
	cái
	18

	14
	Dịch vụ Khai báo, cấu hình lên hệ thống HMI OneATS hiện hữu
	Công trình
	1

	15
	Dịch vụ thử nghiệm hiệu chỉnh Scada
	Công trình
	1

	II
	Sửa chữa thay thế máy cắt T501, T504- Trạm biến áp 500kV Nho Quan

	1
	Máy cắt Bypass 500kV, kèm trụ đỡ, adapter phù hợp với móng MC (nếu cần thiết), ghế thao tác, kẹp cực (loại bắt vào dây AAC885) và phụ kiện lắp đặt, khí SF6 cho lần nạp đầu, chuyên gia hướng dẫn giám sát, lắp đặt.
	bộ 3 pha
	2

	2
	Dây dẫn nhôm AAC-885mm2
	m
	216

	3
	Khung định vị (loại bắt 3 dây ngang phù hợp với dây dẫn AAC-885mm2 )
	Bộ
	18

	4
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 0.6/1kV  2x2,5mm2
	m
	230

	5
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 0.6/1kV 4x2,5mm2
	m
	80

	6
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 0.6/1kV 7x2,5mm2
	m
	370

	7
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 0.6/1kV 12x2,5mm2 
	m
	180

	8
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 0.6/1kV  19x2,5mm2 
	m
	50

	9
	Cáp điện CU/PVC/FR-PVC-S 0.6/1kV  27x2,5mm2
	m
	310

	10
	Dây đồng tiếp địa M120
	m
	40

	11
	Đầu cốt bắt dây tiếp địa M120
	cái
	12

	12
	Dịch vụ Khai báo, cấu hình lên hệ thống HMI hiện hữu (One @Station)
	Công trình
	1

	13
	Dịch vụ thử nghiệm hiệu chỉnh Scada 
	Công trình
	1

	III
	Sửa chữa thay thế máy cắt T595 - Trạm biến áp 500kV Thanh Hóa

	1
	Máy cắt Bypass 500kV, kèm trụ đỡ, adapter phù hợp với móng MC (nếu cần thiết), ghế thao tác, kẹp cực (loại bắt vào dây AAC800) và phụ kiện lắp đặt, khí SF6 cho lần nạp đầu, chuyên gia hướng dẫn giám sát, lắp đặt.
	bộ 3 pha
	1

	2
	Dây đồng tiếp địa M120
	m
	20

	3
	Đầu cốt bắt dây tiếp địa M120
	cái
	6

	4
	Dịch vụ Khai báo, cấu hình lên hệ thống HMI hiện hữu (Sicam Pas)
	Công trình
	1

	5
	Dịch vụ thử nghiệm hiệu chỉnh Scada 
	Công trình
	1


* Các nội dung lưu ý:
- Phạm vi cung cấp hàng hóa quy định tại Mẫu số 01A E-HSMT phải bao gồm đầy đủ các chi phí làm thủ tục nhập khẩu, tiếp nhận, lưu kho, lưu bãi, bảo quản, bảo dưỡng; chi phí vận chuyển, các chi phí cần thiết khác để giao hàng, hạ hàng đến vị trí tập kết hàng hóa theo yêu cầu của chủ đầu tư và đáp ứng các nội dung yêu cầu khác trong Chương V - Yêu cầu về kỹ thuật.
- Giá dự thầu bao gồm phạm vi cung cấp hàng hóa tại Mẫu số 01A, các dịch vụ liên quan tại Mẫu số 01D (nếu có) Chương IV của E-HSMT và các nội dung yêu cầu tại Chương V của E-HSMT. Đối với các hạng mục có số lượng chào theo “lô/trọn gói” như mô tả ở Mẫu số 01A, 01D: Nhà thầu phải tính toán khối lượng phù hợp để dự thầu và được hiểu là Nhà thầu đã biết công việc này. Nhà thầu phải chịu trách nhiệm thực hiện toàn bộ nội dung công việc này mà không được tăng giá thầu.
- Các vật tư, thiết bị nhà thầu cung cấp phải được lắp đặt, ghép nối phù hợp với các thiết bị hiện hữu của chủ đầu tư. Nhà thầu chịu trách nhiệm khảo sát, thiết kế, cung cấp các vật tư thiết bị, phụ kiện kèm theo, lắp đặt hoàn chỉnh đảm bảo công tác vận hành và đúng các quy định của EVN, EVNNPT (kể cả các vật tư, thiết bị chưa được nêu trong phần phạm vi cung cấp). Các chi phí nêu trên phải bao gồm toàn bộ trong giá dự thầu của nhà thầu.
- Nhà thầu có trách nhiệm cung cấp đầy đủ các hồ sơ/tài liệu (biên bản thử nghiệm, tài liệu kỹ thuật, tài liệu hướng dẫn lắp đặt…) để chứng minh sự đáp ứng của hàng hóa đối với các tiêu chuẩn đánh giá quy định tại chương III và yêu cầu tại chương V E-HSMT. Việc không cung cấp được đầy đủ thông tin sẽ dẫn tới E-HSDT không đáp ứng yêu cầu của E-HSMT.
- Xuất xứ của hàng hoá: Nếu hàng hoá có nguồn gốc từ nước ngoài, nhà thầu phải cung cấp giấy chứng nhận xuất xứ do phòng Thương mại và công nghiệp hoặc cơ quan chức năng có thẩm quyền của nước xuất khẩu cấp, chứng chỉ chất lượng của nhà chế tạo, tờ khai hàng hoá nhập khẩu, chứng từ đã nộp thuế nhập khẩu trước khi giao hàng và các tài liệu khác yêu cầu trong điều kiện cụ thể của hợp đồng; Nếu hàng hóa có nguồn gốc trong nước, nhà thầu phải cung cấp giấy xuất xưởng của hàng hóa hoặc giấy tờ khác tương đương trước khi giao hàng và các tài liệu khác yêu cầu trong điều kiện cụ thể của hợp đồng.
- Yêu cầu nhà thầu phải nộp trong Hồ sơ dự thầu các cam kết sau:
+ Bản cam kết tuổi thọ vận hành cho từng chủng loại thiết bị.
+ Bản cam kết tỷ lệ (xác suất) khiếm khuyết và hỏng hóc của từng chủng loại thiết bị và cam kết có mặt tại hiện trường để điều tra, xác định nguyên nhân khiếm khuyết, hỏng hóc, sự cố và phải khắc phục nếu do lỗi của nhà sản xuất khi chủ đầu tư yêu cầu.
- Bảng giá dự thầu theo webform có đơn giá đã bao gồm thuế phí các loại, tuy nhiên không thể hiện được tỷ lệ % thuế VAT. Do đó trong E-HSDT, đề nghị các nhà thầu chào thuế VAT 10% (trường hợp trong E-HSDT không khẳng định chi tiết tỷ lệ thuế VAT cũng được xem như nhà thầu chào thuế VAT 10%). 
- Thuế VAT trong dự toán gói thầu duyệt là 10%. Việc đánh giá xếp hạng các E-HSDT và so sánh với dự toán gói thầu sẽ được tính theo mặt bằng thuế VAT 10%. 
- Trường hợp trong quá trình thực hiện hợp đồng hoặc tại thời điểm xuất hóa đơn mà thuế VAT khác 10% thì hai bên sẽ điều chỉnh thuế VAT theo quy định hiện hành của nhà nước trên cơ sở giá trước thuế (là giá dự thầu không bao gồm thuế VAT 10%).



C. ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT CHUNG CỦA THIẾT BỊ
1. Yêu cầu chung:
Tất cả những thiết bị cung cấp, lắp đặt cho công trình này phải tuân theo những yêu cầu về chỉ tiêu kỹ thuật cũng như những tiêu chuẩn quốc tế mới nhất và phải thích ứng với điều kiện khí hậu nhiệt đới. Để thực hiện được điều này nhà sản xuất phải đảm bảo duy trì được hệ thống kiểm soát chất lượng theo tiêu chuẩn ISO 9001-2015.
Đây là gói thầu sửa chữa, thay thế các thiết bị hiện hữu, do đó yêu cầu nhà thầu phải khảo sát các thiết bị cần thay thế và sửa chữa, nghiên cứu kỹ các tài liệu liên quan để cung cấp vật tư thay thế, lắp đặt hoàn thiện đảm bảo kỹ thuật. Nếu không đảm bảo nhà thầu phải chịu trách nhiệm.
Đối với máy cắt nhà thầu phải cung cấp bản vẽ nhị thứ ghép nối với ngăn lộ hiện hữu, khảo sát sát móng để cấp trụ đỡ cho phù hợp nếu sai khác thì nhà thầu phải chịu trách nhiệm cải tạo.
Chỉ tiêu kỹ thuật, quy định và tiêu chuẩn được trích dẫn ở đây xác định các yêu cầu tối thiểu về chất lượng các loại vật liệu, sản phẩm cũng như toàn bộ hệ thống.
Các thiết bị cung cấp trong gói thầu này đảm bảo hàng mới được sản xuất từ năm 2025 trở đi.
Nhà sản xuất phải tuân thủ các quy định của Việt Nam về tiết kiệm điện năng, môi trường, sở hữu trí tuệ, nhãn mác trong thương mại và kỹ thuật, … 
Nếu không có tiêu chuẩn Việt Nam nào áp dụng thì phải tuân theo tiêu chuẩn của IEC hoặc IEEE và ngược lại trong trường hợp áp dụng tiêu chuẩn quốc gia như một tiêu chuẩn gốc thì người mua sẽ xem xét trên quan điểm tham khảo.
Ngôn ngữ được sử dụng trong các quy định cũng như trong các tiêu chuẩn, thiết bị và các tài liệu kỹ thuật, các tài liệu hướng dẫn vận hành và bảo dưỡng bắt buộc phải là tiếng Việt hoặc tiếng Anh.
2. Yêu cầu thiết kế:
Thiết kế phải đáp ứng đầy đủ các yêu cầu sau:
· Thuận tiện trong kiểm tra và bảo dưỡng.
· Có khả năng tồn tại trong điều kiện khí hậu môi trường khắc nghiệt.
· Không bị ảnh hưởng bởi dao động mạnh.
3. Mã mác và ký hiệu phân biệt:
Mỗi vật liệu và phụ kiện phải ghi thông số, ký hiệu và chủng loại, số sêri, năm sản xuất cùng với thông số và các điều kiện vận hành và bất kỳ thông tin nào khác theo khuyến nghị IEC cũng như các yêu cầu về chỉ tiêu kỹ thuật khác.
4. Đóng gói, vận chuyển:
Mọi vật liệu và phụ kiện phải được đóng gói và ghim chặt trong vỏ gỗ cứng để chống lại sự va đập, đảm bảo vật liệu và phụ kiện an toàn tuyệt đối khi di chuyển từ nơi sản xuất đến công trình. Ngoài ra cũng phải đưa ra các biện pháp bảo vệ về mặt vật lý cho vật liệu và phụ kiện trong suốt thời gian lắp đặt và lưu kho tạm thời ngoài công trình ở điều kiện thời tiết quanh công trình.
Để tránh được những ảnh hưởng xấu gây ra bởi nước biển, độ ẩm hoặc các tác động bên ngoài thì tất cả các thiết bị phải được đóng gói kín trong các túi nhựa tổng hợp có độ bền cao. Ngoài ra, để tránh được sự ngưng tụ hơi nước trên bề mặt vật liệu và phụ kiện thì phải sử dụng các túi bằng silic hoặc có thể sử dụng các loại chất hút ẩm đạt yêu cầu.
Mỗi một thùng hàng phải được đóng số sê ri riêng, tên người mua, số hợp đồng, tên nhà thầu, tên văn phòng đại diện của nhà thầu và địa chỉ liên lạc tại nước của người mua, trọng lượng thô và trọng lượng tịnh tính theo kg, bảng mô tả nội dung, kích thước của vỏ thùng, xuất xứ, cũng như tất cả những thông tin hướng dẫn cần thiết khác. Mỗi một thùng hàng phải có một bảng danh sách để trong phong bì kín chống thấm mô tả chi tiết, đầy đủ các gói có trong thùng.
Máy cắt phải được chế tạo để dễ dàng tháo rời, đóng gói từng bộ phân riêng với bảng liệt kê số lượng vật tư trong từng kiện đóng gói, dễ dàng lưu kho, vận chuyển bằng máy móc hay thủ công, và phải cho phép lắp đặt và vận hành trở lại một cách dễ dàng.
Đi kèm với mỗi máy cắt phải có bảng liệt kê số lượng các vật tư trong từng kiện đóng gói. Có biện pháp ngăn chặn sự xâm nhập của hơi ẩm, các tác động của nước biển, mưa giông cũng như các yếu tố ảnh hưởng từ môi trường khác.
Nhà thầu, nhà sản xuất phải cung cấp đầy đủ các hướng dẫn chi tiết, cảnh báo, khuyến cáo (nếu có) đối với tất cả các hoạt động có ảnh hưởng, liên quan đến việc nâng, hạ, dịch chuyển, vận chuyển thiết bị nhất thứ, bao gồm vận tốc di chuyển và độ nghiêng tối đa, biên gia tốc va chạm cực đại cho phép và các hướng dẫn khác có liên quan của nhà sản xuất.
Nhà thầu có trách nhiệm bàn giao hàng hóa tại các trạm theo chỉ định của Công ty Truyền tải điện 1.
5. Kiểm tra và thử nghiệm:
Nhà thầu phải chịu trách nhiệm tiến hành các kiểm tra cần thiết đối với vật liệu và phụ kiện cung cấp tại địa điểm do nhà thầu lựa chọn với chi phí của mình. Các kiểm tra này phải chứng minh được các vật liệu và phụ kiện cung cấp cho công trình này hoạt động tốt; Đồng thời nhà thầu cũng phải nộp kèm theo hồ sơ dự thầu các báo cáo kiểm tra của vật liệu và phụ kiện chào.
6. Vật liệu và phụ kiện:
Tất cả các vật liệu và phụ kiện cung cấp theo hợp đồng này phải còn mới nguyên, có chất lượng cao nhất và phải được chế tạo từ năm 2025 trở đi với seri và thiết kế mới nhất và phải có khả năng chịu được các ứng suất tác động lên chúng do ảnh hưởng điện trường, cơ học và điều kiện thời tiết khắc nghiệt.
7. Tài liệu kỹ thuật, hướng dẫn lắp đặt:
Tất cả những sản phẩm, hàng hóa cung cấp phải kèm theo tài liệu hướng dẫn lắp đặt, biên bản nghiệm thu kiểm tra. Các tài liệu này phải được mô tả đơn giản, rõ ràng và minh họa bằng các bản vẽ, số liệu và hình ảnh. Ngoài các tài liệu nói trên, nhà thầu cung cấp các tài liệu thiết bị bao gồm các nội dung sau:
· Tuổi thọ thiết kế trung bình của thiết bị, điều kiện việc chế độ vận hành để đảm bảo đạt được tuổi thọ thiết kế
· Hướng dẫn chi tiết công tác bảo quản, vận chuyển, quy trình lắp đặt, thí nghiệm đóng điện thiết bị sau lắp đặt.
· Hướng dẫn vận hành thiết bị trong điều kiện bình thường, xử lý những bất thường. Cảnh báo những chế độ vận hành không bình thường làm ảnh hưởng đến chất lượng, tuổi thọ thiết bị (có phân loại mức độ ảnh hưởng do các chế độ vận hành không bình thường khác nhau gây ra).
· Hướng dẫn chi tiết về tần suất, hạng mục kiểm tra, giám sát theo dõi những chỉ thị, biểu hiện trên thiết bị để phát hiện kịp thời sự bất thường, nguy cơ hư hỏng của thiết bị.
· Hướng dẫn công tác thí nghiệm (định kỳ theo từng giai đoạn từ khi bắt đầu đưa thiết bị vào vận hành, các hạng mục thí nghiệm phải thực hiện) các thông số và cách đánh gia để đảm bảo thiết bị đủ tiêu chuẩn vận hành tin cậy.
· Hướng dẫn công tác bảo dưỡng định kỳ; thay thế linh phụ kiện; Sửa chữa những hư hỏng từng bộ phận để đảm bảo thiết bị đáp ứng vận hành đúng các chức năng
· Nêu những yêu cầu về đào tạo, trang thiết bị cần để vận hành, thí nghiệm, kiểm tra, giám sát, bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị: Nêu khuyến cáo những linh kiện cần dự phòng và điều kiện thay thế.
Và các yêu cầu khác theo nội dung công văn số 2152/EVNNPT-QLĐT-KT ngày 02/06/2016 của EVNNPT.
Các tài liệu kỹ thuật sẽ được in ra 05 bộ. Tất cả sẽ được gửi đến người mua 1 tháng trước khi các điều cam kết được thực hiện.
	TT
	 Tài liệu
	Đơn vị
	Số Lượng

	1
	  Thẩm định:
· Bản vẽ kích thước;
· Bản vẽ hướng dẫn xây dựng và lắp đặt (bao gồm cả bảng tính toán kết cấu trụ đỡ thiết bị và lực tác dụng lên móng);
· Bản vẽ đấu nối nội bộ thiết bị;
· Các bảng tính toán cần thiết;
· Các tài liệu như bảng chú thích, bảng liệt kê, tài liệu mô tả kỹ thuật, hướng dẫn lắp đặt và bảo dưỡng.
	Bộ
	5

	2
	Tài liệu cuối cùng:
    Bản vẽ cuối cùng:
· Bản vẽ kích thước;
· Bản vẽ hướng dẫn xây dựng và lắp đặt (bao gồm cả bảng tính toán kết cấu trụ đỡ thiết bị và lực tác dụng lên móng);
· Bản vẽ đấu nối nội bộ thiết bị;
· Các bảng tính toán cần thiết;
· File Acad cho tất cả các bản vẽ.
    Tài liệu:
· Biên bản thử nghiệm;
· Đặc tính kỹ thuật, tài liệu giới thiệu và hướng dẫn lắp đặt và bảo trì bảo dưỡng tất cả các thiết bị được cung cấp;
· File PDF cho tất cả các tài liệu.
· Bản vẽ nhị thứ Acad/PDF
	Bộ
	8


8. Điều kiện môi trường:
a. Tất cả các thiết bị trong máy cắt trên lưới truyền tải điện được chế tạo và lắp đặt phải đáp ứng các quy chuẩn, tiêu chuẩn Việt Nam, tiêu chuẩn ngành điện, tiêu chuẩn IEC/IEEE và có khả năng làm việc ổn định ở điều kiện yêu cầu làm việc, trong đó có điều kiện khí hậu môi trường tự nhiên của Việt Nam.
b. Điều kiện môi trường:
	Thông số
	Giá trị yêu cầu

	Độ cao lắp đặt so với mực nước biển
	: không quá 1000 m

	Vùng khí hậu nơi lắp đặt
	: khí hậu nhiệt đới

	Nhiệt độ tối đa của môi trường
	: 45 oC

	Nhiệt độ nhỏ nhất của môi trường
	: 0 oC

	Nhiệt độ trung bình của môi trường
	: 25 oC

	Độ ẩm tối đa của môi trường
	: 100 %

	Độ ẩm trung bình của môi trường
	: 85 %

	Mức độ ô nhiễm của môi trường
	: tùy từng dự án

	Hệ số động đất lớn nhất
	: 0,15 g


c. Tùy theo điều kiện tự nhiên của vị trí lắp đặt các thiết bị, được xác định trong QCVN 02:2009/BXD, các giá trị điều kiện môi trường nêu trên có thể thay đổi cho phù hợp với yêu cầu thực tế cần áp dụng.
9. Điều kiện làm việc của hệ thống:
	Thông số
	500kV
	220kV
	110kV
	36kV
	22kV

	Điện áp làm việc của hệ thống
	500kV
	220kV
	110kV
	35 kV
	24kV

	Điện áp làm việc lớn nhất
	550kV
	245kV
	123kV
	36 kV
	24kV

	Điện áp chịu đựng xung sét
	1550kV
	1050kV
	550kV
	170 kV
	125kV

	Điện áp chịu tần số công nghiệp
	680kV
	460kV
	230kV
	70 kV
	50kV

	[bookmark: _Hlk530066246]Điện áp chịu đóng - cắt đỉnh
	1175kV
	-
	-
	-
	-

	Tần số
	50Hz
	50Hz
	50Hz
	50Hz
	50Hz

	Chiều dài dòng rò nhỏ nhất
	25mm/kV
	25mm/kV
	25mm/kV 
	25mm/kV
	25mm/kV

	Tiêu chuẩn bảo vệ 
	IP-55



D. YÊU CẦU KỸ THUẬT
I. Yêu cầu kỹ thuật Máy cắt
Máy cắt 500kV đáp ứng theo yêu cầu tại Quyết định số 1677/QĐ-EVNNPT ngày 24/08/2025 của EVNNPT về Quy định đặc tính kỹ thuật cơ bản máy cắt 500kV, 220kV, 110kV trên lưới truyền tải điện, sửa đổi theo Quyết định số 2416/QĐ-EVNNPT ngày 09/12/2025.
[bookmark: _Hlk103329753]1.1 Máy cắt:
a. Máy cắt được thiết kế, chế tạo phù hợp với tiêu chuẩn IEC 62271-100 để có thể lắp đặt ngoài trời trong điều kiện vận hành hệ thống điện truyền tải Việt Nam. Các máy cắt trong lưới truyền tải điện thường được áp dụng loại đơn pha, mỗi pha có một bộ truyền động riêng. Đối với cấp điện áp từ 110kV trở xuống có thể áp dụng loại 3 pha, cơ cấu truyền động 3 pha. Ngoài tiêu chuẩn IEC 62271-100, máy cắt phải đáp ứng tiêu chuẩn IEC 62271-1, IEC 62271-101, IEC 60060 và phải đáp ứng yêu cầu về độ bền cách điện, độ tăng nhiệt trong quá trình vận hành lâu dài.
b. Máy cắt được thiết kế, chế tạo để đảm bảo vận hành an toàn trong điều kiện bình thường cũng như các trường hợp sự cố, chịu được các hiện tượng quá điện áp khí quyển, quá điện áp thao tác đóng cắt hoặc khi cắt ngắn mạch. Các yêu cầu thông số kỹ thuật về điện áp máy cắt phải đáp ứng được nêu rõ trong Các thông số kỹ thuật cơ bản máy cắt.
c. Tùy theo vị trí lắp đặt và yêu cầu làm việc của máy cắt, Đơn vị thiết kế phải xác định dòng điện định mức yêu cầu đối với từng máy cắt theo các giá trị được quy định trong tiêu chuẩn IEC 60059 nhưng không được nhỏ hơn giá trị tối thiểu 1250 A. Máy cắt phải đáp ứng các yêu cầu về dòng điện làm việc lâu dài, dòng cắt theo các điều kiện làm việc khác nhau và dòng cắt ngắn mạch được nêu rõ trong Các thông số kỹ thuật cơ bản máy cắt mà không vượt quá giới hạn về nhiệt độ làm việc cho phép được quy định trong IEC 62271-100.
d. Trừ những trường hợp đặc biệt theo yêu cầu của vị trí lắp đặt, chu trình thao tác định mức của các máy cắt truyền tải là O-0,3giây-CO-3phút-CO với thời gian đóng cắt (opening/closing time) được quy định chi tiết trong Các thông số kỹ thuật cơ bản máy cắt và thời gian đóng cắt không đồng pha nhỏ hơn hoặc bằng 4 mili-giây.
e. Máy cắt phải được thiết kế và chế tạo phù hợp để có thể dễ dàng kiểm tra và thay thế nhanh chóng buồng tiếp điểm và các bộ phận khác bị khiếm khuyết/hư hỏng. Các bộ phận cấu thành máy cắt sau khi tổ hợp không được tạo ra các lỗ hốc tạo điều kiện cho chim làm tổ và có thể là nguyên nhân gây ra sự cố.
f. Trừ trường hợp máy cắt nối tắt tụ bù dọc, máy cắt ở cấp điện áp 500 kV trong các trường hợp đặt biệt và tùy theo vị trí lắp đặt có thể phải trang bị thêm điện trở đóng trước và tụ đấu nối song song với buồng dập hồ quang với mục đích hạn chế tốc độ tăng điện áp phục hồi. Số lượng tụ mắc song song áp dụng trong một pha tối thiểu là 2 tụ để đảm bảo máy cắt hoạt động an toàn, tin cậy.
g. Kẹp cực MC được chế tạo bằng hợp kim nhôm, chế tạo theo công nghệ Massive Anode hoặc tương đương phù hợp sử dụng cho cả đồng và nhôm, có tối thiểu 6 bu lông để đấu nối MC với dây dẫn, bu lông bằng mạ kẽm nhúng nóng, cáp điều khiển đấu nối chung cho 3 pha và các phụ kiện phục vụ cho việc lắp đặt hoàn chỉnh MC để đóng điện vận hành. 
h. Phụ kiện đi kèm máy cắt
+ Có đủ khí SF6 cho nạp lần đầu.
+ Mỗi máy cắt phải cấp tối thiểu 01 cuộn cắt và 01 cuộn đóng dự phòng/3 pha MC.
+ Mỗi một trạm biến áp thực hiện sửa chữa, nhà thầu phải cung cấp 1 bộ nạp khí SF6 và 1 bộ ngửi khí.
+ Mỗi một chủng loại, hãng sản xuất MC 500kV thường và máy cắt 500kV Bypass, nhà thầu cung cấp 01 bộ gioăng dự phòng (1 bộ gioăng được hiểu là đầy đủ cho 1 bộ máy cắt). 
1.2. Buồng cắt:
a. Trừ trường hợp máy cắt nối tắt tụ bù dọc, các máy cắt 500 kV thường áp dụng số buồng dập hồ quang từ 2 buồng trở lên tùy thuộc vào yêu cầu làm việc của máy cắt 500 kV. Các máy cắt cấp điện áp từ 220 kV trở xuống thường chỉ áp dụng loại có 01 buồng dập hồ quang. Môi chất cách điện và dập hồ quang là khí SF6. Buồng dập hồ quang phải đảm bảo yêu cầu về độ kín chứa khí cách điện SF6 với mức dò khí không vượt quá 0,5%/năm của toàn bộ khối lượng khí.
b. Khí SF6 sử dụng trong máy cắt phải đáp ứng những yêu cầu chi tiết nêu trong tiêu chuẩn IEC 60376. Tất cả những vật liệu sử dụng trong cấu tạo máy cắt khí SF6 phải phù hợp với điều kiện làm việc trong môi trường khí SF6 và những sản phẩm phân hủy của SF6. Máy cắt phải có khả năng chịu được áp suất lớn nhất có thể xuất hiện ra trong quá trình vận hành mà không bị rò khí hoặc hư hỏng biến dạng. 
Các đơn vị trực thuộc EVNNPT phải trang bị các thiết bị nạp khí phù hợp với từng chủng loại máy cắt máy cắt SF6 đang vận hành, thực hiện bảo dưỡng, triển khai lắp đặt trên lưới truyền tải điện.
c. Hệ thống khí của buồng cắt phải có đồng hồ đo áp lực khí kèm chức năng bù nhiệt độ, có bộ phận giám sát để phát hiện khí SF6 rò ở hai mức: mức đầu tiên đưa ra tín hiệu cảnh báo; mức thứ 2 báo tín hiệu cảnh báo và khóa mạch thao tác cắt máy cắt (lockout). Khối lượng và mật độ khí SF6, các mức cảnh báo cấp 1 và cấp 2 nêu trên phải được ghi rõ trên Bảng thông số máy cắt.
d. Mỗi pha của máy cắt được trang bị van một chiều riêng, thuận tiện cho việc nạp và xả khí SF6.
e. Các tiếp điểm của máy cắt được chế tạo bằng vật liệu không bị mài mòn, chịu được tiếp xúc nén, chịu được nhiệt độ cao do hồ quang phát sinh trong buồng cắt và phải đảm bảo vận hành lâu dài trong suốt tuổi thọ của máy cắt.
f. Cơ cấu truyền động được chế tạo bằng vật liệu kim loại không bị ăn mòn, có độ bền cơ cao không bị han gỉ. Cơ cấu truyền động phải được trang bị khóa hãm chống trôi trượt các cơ cấu động, kết cấu kín không để côn trùng chui vào. Thanh truyền động chính trong trụ cực máy cắt được làm bằng vật liệu cách điện, có độ bền cao về cơ học, có khả năng kháng ẩm và chịu được tác động của khí SF6 và sản phẩm phân hủy từ khí SF6.
1.3. Sứ cách điện và trụ cực máy cắt:
a. Trụ cực máy cắt và trụ sứ đỡ máy cắt phải được chế tạo bằng loại sứ cách điện hình trụ liền khối, không chắp vá, tán tròn, màu nâu theo tiêu chuẩn IEC 62155 hoặc tương đương. Sứ cách điện phải đảm bảo các độ bền nhiệt, cơ học, cách điện, vận hành phù hợp với điều kiện môi trường và các đặc tính kỹ thuật nêu trong bảng yêu cầu kỹ thuật tại Các thông số kỹ thuật cơ bản máy cắt.
b. Trong các khoang của trụ cực phải trang bị bộ phận hút ẩm, hút sản phẩm phân hủy từ khí SF6 và có thể trang bị thêm bộ phận giải phóng áp lực tăng cao bên trong khoang máy cắt để đảm bảo máy cắt không bị nổ khi áp lực tăng đột biến. Liên kết giữa các tầng trụ cực hoặc các bộ phận khác bằng bu-lông.
c. Các sứ cách điện và trụ cực máy cắt được chế tạo để đảm bảo khoảng cách từ các phần tử mang điện tới đất và giữa các phần tử mang điện tuân thủ các yêu cầu được nêu chi tiết trong Các thông số kỹ thuật cơ bản máy cắt.
1.4. Tủ truyền động, tủ điều khiển:
a. Tủ truyền động:
- Mỗi máy cắt phải trang bị tủ truyền động tại chỗ có chứa cơ cấu vận hành, các khóa điều khiển và các rơle tương ứng, các công tắc, hàng kẹp cho cáp điều khiển, bộ đếm số lần tác động của máy cắt, đèn led chiếu sáng, điện trở sấy kèm rơ le nhiệt và thiết bị phụ trợ khác. 
- Hàng kẹp nhị thứ phải có khả năng mở rộng để hạn chế việc nối nhiều dây dẫn ở một vị trí. Hàng kẹp phải có dự phòng tối thiểu 20% các kẹp đấu nối. Hàng kẹp mạch đóng hoặc mạch cắt không bố trí gần với hàng kẹp nguồn AC hoặc DC. 
- Tủ truyền động của máy cắt trang bị các bộ phận sau đây:
+ Khóa lựa chọn vị trí thao tác máy cắt Local/Remote (hoặc có thể lắp đặt trong tủ điều khiển theo công nghệ của nhà sản xuất).
+ Khóa thao tác đóng/cắt tại chỗ máy cắt (hoặc có thể lắp đặt trong tủ điều khiển theo công nghệ của nhà sản xuất).
+ Bộ đếm số lần thao tác đóng - cắt của máy cắt.
+ Hệ thống tiếp điểm phụ và công tắc hành trình để điều khiển động cơ tích năng và báo tín hiệu trạng thái tích năng lò xo.
+ Có chỉ báo tình trạng tích năng lò xo: dạng biểu tượng/hoặc bằng chữ để nhận biết trạng thái lò xo mạch đóng của máy cắt đã được tích năng và chưa tích năng.
+ Bộ chỉ thị trạng thái đóng/mở của máy cắt.
+ Số lượng tiếp điểm phụ trong mỗi pha máy cắt phải đảm bảo tuân thủ các yêu cầu được nêu trong Các thông số kỹ thuật cơ bản máy cắt.
- Bộ truyền động có khả năng khóa tại vị trí đóng hoặc mở của máy cắt và phải có khả năng đóng hoặc mở sau khoảng thời gian đóng lặp lại.
- Bộ truyền động và các thiết bị đi kèm phải có khả năng chịu đựng các lực tác động trong quá trình vận hành máy cắt theo tiêu chuẩn IEC 62271-100 và có số lần đóng cắt cơ khí an toàn ít nhất là 10000 lần.
- Bộ chỉ thị trạng thái đóng/mở của máy cắt và trạng thái tích năng lò xo của cơ cấu truyền động được bố trí ở vị trí dễ dàng nhận biết mà không cần phải mở cửa bộ truyền động. 
- Công suất của tất cả các cuộn đóng, công suất của tất cả cuộn cắt máy cắt: không vượt quá 1200 VA cho cả 3 pha. Công suất yêu cầu có thể lớn hơn trong trường hợp áp dụng máy cắt đóng cắt nhanh hơn so với giá trị quy định ở Các thông số kỹ thuật cơ bản máy cắt.
[bookmark: _Hlk104990680]- Vỏ tủ truyền động có thể được chế tạo bằng vật liệu hợp kim nhôm hoặc thép không rỉ (Inox 304) và có thể sơn bề mặt vỏ tủ phù hợp với với đặc tính kỹ thuật chung. Vỏ tủ truyền động có độ dầy tối thiểu 2mm. Tủ điều khiển phải chịu được điều kiện thời tiết khắc nghiệt, cấp bảo vệ tối thiểu IP55. Đáy tủ có các lỗ luồn cáp thích hợp với đường kính cáp sử dụng và được trang bị các giắc co cổ cáp để đảm bảo độ kín.
b. Tủ điều khiển chung:
- Đối với cấp điện áp từ 220 kV trở xuống, tủ điều khiển có thể tích hợp với tủ truyền động của máy cắt 1 pha hoặc 3 pha. 
- Tủ điều khiển chung được chế tạo bằng vật liệu hợp kim nhôm hoặc thép không rỉ (Inox 304), vỏ tủ có độ dầy tối thiểu 2 mm. Tủ điều khiển phải chịu được điều kiện thời tiết khắc nghiệt, cấp bảo vệ tối thiểu IP55. Đáy tủ có các lỗ luồn cáp thích hợp với đường kính cáp sử dụng và được trang bị các giắc co cổ cáp để đảm bảo độ kín, cánh tủ thiết kế có khóa cài và khóa chìa, gioăng tủ là loại có tuổi thọ cao chịu được môi trường ngoài trời. Khuyến cáo lắp đặt tủ điều khiển tại vị trí gần pha B nhất. Mạch điều khiển, bảo vệ liên kết tủ điều khiển với các tủ truyền động ở các pha khuyến cáo sử dụng cáp và giắc cắm chuyên dụng được nhà sản xuất chế tạo và cung cấp đồng bộ kèm theo máy cắt.
- Mạch điều khiển máy cắt sử dụng nguồn điện 220VDC, trong đó phải có:
+ 2 mạch cắt làm việc ở điện áp 220VDC với độ lệch điện áp cho phép (+10%; -30%) được cấp bằng 2 nguồn độc lập;
+ 1 mạch đóng làm việc ở điện áp 220VDC với độ lệch điện áp cho phép (+10%; -25%).
- Các mạch sấy, chiếu sáng trong tủ sử dụng nguồn điện 220VAC với độ lệch điện áp (+10%; -15%) so với giá trị danh định.
- Tủ điều khiển tại chỗ của máy cắt trang bị các bộ phận sau đây:
+ Khóa lựa chọn vị trí thao tác máy cắt Local/Remote (trong đó: Local: lựa chọn thao tác máy cắt tại chỗ; Remote: lựa chọn thao tác máy cắt từ xa).
+ Khóa thao tác đóng/cắt tại chỗ máy cắt: có thể dùng loại khóa chuyển mạch tự trở về hoặc các nút ấn “Open/Close”.
- Hàng kẹp nhị thứ phải có khả năng mở rộng tại những địa chỉ có nhiều đấu nối để hạn chế việc nối nhiều dây dẫn ở một vị trí. Hàng kẹp phải có dự phòng tối thiểu 20% các kẹp đấu nối. Hàng kẹp mạch đóng hoặc mạch cắt không bố trí gần với hàng kẹp nguồn AC hặc DC. Cáp cấp nguồn độc lập với cáp điều khiển. 
- Tủ điều khiển phải trang bị các rơle trung gian, rơle thời gian, khởi động từ, các mạch bảo vệ quá dòng quá áp cho động cơ nên đặt trong tủ điều khiển chung để tránh hư hỏng do chấn động phát sinh từ các bộ truyền động khi thao tác đóng cắt máy cắt.
- Bên trong tủ điều khiển phải có thanh nối đất chung bằng đồng, có lắp đặt các vị trí để đấu nối tiếp đất và các bu lông đai ốc nối đất đi kèm. 
- Tủ điều khiển phải được trang bị các hệ thống: sấy tự động, chiếu sáng tự động bằng đèn led, ổ cắm AC, áptômát có tiếp điểm phụ.
c. Những yêu cầu thao tác:
- Máy cắt lưới truyền tải điện sử dụng các bộ truyền động lò xo có thể được tích năng lo xo bằng tay và bằng động cơ điện. Trong chế độ vận hành bình thường, việc tích năng lại lò xo bằng điện phải bắt đầu ngay và tự động cùng với việc kết thúc một chu trình đóng. Thời gian tích năng lò xo không vượt quá 15 giây. Quá trình tích năng lò xo không được gián đoạn cho đến khi lò xo tích năng hoàn toàn. Khi lò xo đóng chưa tích năng hoàn toàn thì khóa không thao tác đóng máy cắt được. 
- Động cơ tích năng lò xo sử dụng nguồn điện áp một chiều 220 VDC và khuyến khích sử dụng thêm nguồn 220 VAC (tuỳ theo điều kiện thực tế tại TBA). Động cơ tích năng phải hoạt động bình thường trong điều kiện điện áp nguồn cấp sai lệch trong khoảng (+10%; -15%) so với giá trị định mức khi sử dụng nguồn DC hoặc AC. Động cơ tích năng phải được bảo vệ bằng các mạch bảo vệ quá dòng và quả tải cho động cơ.
- Máy cắt phải có cơ cấu ngăn ngừa việc điều khiển từ xa cùng lúc với điều khiển tại chỗ. Phải có đầy đủ các mạch: chống đóng cắt nhiều lần liên tục, các mạch khóa thao tác (lockout), tín hiệu (alarm); mạch báo tín hiệu lỗi cơ cấu tích năng và mạch bảo vệ động cơ tích năng, mạch bảo vệ làm việc không đồng pha, mạch liên động điện khi xảy ra 1 trong các trường hợp sau: áp suất khí SF6 giảm thấp dưới giá trị định mức, lò xo chưa tích đủ năng, hư hỏng mạch cắt.
d. Yêu cầu đối với cáp:
Các cáp nguồn AC và DC phải được dẫn bằng cáp riêng biệt, tiết diện không bé hơn 2,5 mm2. Cáp điều khiển và cáp tín hiệu sử dụng loại cáp phù hợp với máy cắt của nhà sản xuất, có tiết diện không bé hơn 1,5 mm2. Cáp nhị thứ là loại cáp kháng nước, kháng lửa, có lớp chống nhiễu với lõi cáp bằng đồng chất lượng cao, nhiều sợi. Đối với cáp nối giữa các tủ truyền động với tủ điều khiển chung của máy cắt truyền động đơn pha, khuyến nghị sử dụng cáp với giắc cắm được chế tạo sẵn Plug-in và được cung cấp đồng bộ kèm theo máy cắt từ nhà sản xuất máy cắt.
1.5. Bố trí lắp đặt:
a. Các máy cắt phải được thiết kế phù hợp để gắn trực tiếp trên giá đỡ bằng thép mạ kẽm nhúng nóng với bề dày lớp mạ không nhỏ hơn 80µm. Thép chế tạo trụ đỡ có độ bền cao, chịu được các tải trọng của máy cắt và đáp ứng yêu cầu từ nhà sản xuất máy cắt. Tiết diện mặt cắt của trụ đỡ phải đủ lớn để giảm độ rung khi thao tác máy cắt. Các chi tiết bằng thép (trụ đỡ, xà, giá đỡ, tiếp địa, các bulông, đai ốc v.v.) phải được mạ kẽm nhúng nóng theo tiêu chuẩn TCVN 5408:2007 với bề dày lớp mạ không nhỏ hơn 80 µm, các tiêu chuẩn hiện hành về mạ kẽm nhúng, bu lông, đai ốc.
b. Trường hợp tủ truyền động (tủ điều khiển) của máy cắt có thiết kế, lắp đặt với độ cao trên 1,3 m so với mặt đất phải kèm theo giá thao tác.
c. Các phần có kết cấu bằng kim loại không mang điện, vỏ thiết bị, vỏ tủ truyền động, vỏ tủ điều khiển v.v. của máy cắt phải được nối đất trực tiếp vào hệ thống nối đất chung của trạm tại vị trí lắp đặt. Điểm nối đất máy cắt phải có biểu tượng “nối đất”, bố trí tại vị trí thuận tiện nối đất với hệ thống tiếp địa của trạm biến áp. Vỏ tủ và cánh tủ của bộ truyền động, tủ điều khiển được nối đất bằng dây đồng nhiều sợi có vỏ cách điện, tiết diện phần dây đồng không bé hơn 1,5 mm2.
d. Máy cắt phải đính kèm Bảng thông số và nhãn hiệu máy cắt được chế tạo bằng vật liệu hợp kim nhôm hoặc thép không rỉ (Inox 304), thể hiện đầy đủ các thông số chính của máy cắt theo tiêu chuẩn IEC 62271-100. Các số liệu trong Bảng thông số và nhãn hiệu máy cắt phải có độ bền cao, không mất màu và luôn đọc rõ trong suốt quá trình vận hành máy cắt.
e. Trong quá trình lắp đặt, phải tuyệt đối tuân thủ quy trình lắp đặt, cài đặt máy cắt theo các hướng dẫn của nhà sản xuất; sử dụng các vật tư phụ kiện cho máy cắt đảm bảo chất lượng, phù hợp với yêu cầu của nhà sản xuất. Toàn bộ quá trình lắp đặt, cài đặt máy cắt phải được thực hiện dưới sự giám sát của chuyên gia đến từ nhà sản xuất hoặc người giám sát phải có chứng chỉ do nhà sản xuất cấp hoặc ủy quyền. Trong biên bản nghiệm thu lắp đặt máy cắt hoặc thí nghiệm cài đặt máy cắt mới phải có chữ ký xác nhận của người giám sát đủ năng lực nêu trên.
1.6. Phụ kiện:
Máy cắt phải được trang bị các phụ kiện đi kèm như sau:
a.	Các kẹp cực phù hợp để đấu nối dây dẫn/thanh dẫn và các đầu cốt máy cắt được chế tạo bằng hợp kim nhôm.
b.	Các bu-lông, đai ốc bằng thép không gỉ, vòng đệm kèm theo tương ứng.
c.	Các hệ thống trụ và giá đỡ của máy cắt.
d.	Các bình mỡ tiếp xúc, mỡ bôi trơn, giấy chuyên dụng để vệ sinh bề mặt tiếp xúc tiếp điểm, các gioăng cao su dự phòng, khí SF6 đủ cho nạp khí lần đầu cho máy cắt tại hiện trường.
e.	Các dụng cụ chuyên dụng đặc thù theo máy cắt: dụng cụ lắp đặt, dụng cụ thao tác bằng tay cho máy cắt và cho bộ phận tích năng cơ cấu truyền động.
f. Đồng hồ SF6 phải được che kín, đảm bảo không bị nước, ẩm xâm nhập.
1.8. Yêu cầu khác:
a. Thiết bị được cung cấp phải mới nguyên 100%, không có khiếm khuyết, có chứng nhận nguồn gốc xuất xứ hàng hóa (CO) rõ ràng, hợp pháp và có chứng nhận chất lượng hàng hóa, kèm theo các tài liệu liên quan để chứng minh hàng hoá được cung cấp phù hợp với yêu cầu của thiết kế và quy định trong hợp đồng đã ký kết.
b. Nhà sản xuất cam kết bảo hành thiết bị theo quy định hiện hành về thương mại cũng như theo quy định về đảm bảo tuổi thọ kỹ thuật của thiết bị được nêu trong Chương này.
[bookmark: _Toc103252590]Yêu cầu về tính toán khi thiết kế, mua sắm, chế tạo 
[bookmark: _Toc57278531][bookmark: _Hlk103329787]1.1 Giai đoạn thiết kế:
a. Đơn vị thiết kế có trách nhiệm phải làm rõ các điều kiện làm việc của máy cắt thông qua việc tính toán và lựa chọn các thông số kỹ thuật sau:
- Xác định vị trí lắp đặt và yêu cầu làm việc của thiết bị, lựa chọn tiêu chuẩn áp dụng, điện áp định mức, dòng điện định mức, dòng cắt định mức của máy cắt.
- Các điều kiện biên làm việc của máy cắt: điện áp làm việc lớn nhất, thời gian chịu dòng ngắn mạch, chu trình đóng cắt máy cắt.
b. Tính toán chế độ làm việc bổ sung:
- Đối với các máy cắt liên quan đến các trường hợp sau đây: 
+ Các đường dây 220 kV có chiều dài lớn hơn 100km; các đường cáp ngầm có cấp điện áp từ 110 kV.
Đơn vị thiết kế có trách nhiệm tính toán các hiện tượng điện vật lý đặc biệt như quá điện áp đóng cắt của máy cắt theo tiêu chuẩn IEC 62271-100 (TRV, RRRV, đóng mở đường dây không tải, đóng mở ngược pha) trong các ngăn lộ liên quan đến đường dây hoặc thiết bị bù nêu trên với mục đích xác định khả năng xảy ra hiện tượng bất thường vượt quá khả năng chịu đựng của các máy cắt tiêu chuẩn, kiến nghị các giải pháp cần thiết để giảm quá điện áp đóng cắt thiết bị, bảo vệ buồng cắt và các thiết bị đóng cắt khác trong TBA, bao gồm:
+ Thông số kỹ thuật bổ sung yêu cầu đối với máy cắt đấu nối thiết bị bù.
+ Thông số kỹ thuật bổ sung yêu cầu đối với buồng cắt và cuộn đóng/cắt.
+ Thông số kỹ thuật yêu cầu đối với các thiết bị mạch giảm chấn, điện trở trung tính, tụ điện kiểm soát RRRV để hạn chế các hiệu ứng của hiện tượng quá điện áp (TRV, RRRV).
+ Các yêu cầu thay thế thiết bị đóng cắt hiện có để đảm bảo vận hành an toàn.
c. Yêu cầu tính toán và xác định các thông số kỹ thuật yêu cầu cho các máy cắt liên quan đến đường dây có lắp đặt tụ bù dọc:
- Đối với mỗi đường dây truyền tải có lắp đặt thiết bị bù dọc, Đơn vị thiết kế phải có trách nhiệm:
+ Tính toán các chế độ làm việc bình thường và sự cố của các thiết bị đóng cắt ở hai đầu đường dây cũng như bên trong các bộ tụ bù dọc. 
+ Tính toán quá trình quá độ điện từ trên từng thiết bị của đường dây khi thực hiện thao tác đóng cắt các máy cắt liên quan ở các thời điểm khác nhau.
- Các tính toán trên được thực hiện một lần và lặp lại nhiều lần với mục đích: 
+ Xác định các điều kiện biên làm việc của thiết bị.
+ Xác định các giá trị yêu cầu đối với từng thông số kỹ thuật đặc trưng các thiết bị đóng cắt, các thiết bị hỗ trợ hạn chế ảnh hưởng không tốt từ quá trình quá độ điện từ xảy ra khi đóng cắt các thiết bị trên đường dây lên thiết bị nhất thứ.
+ Kiến nghị các giải pháp hạn chế ảnh hưởng của quá trình quá độ điện từ vượt quá khả năng làm việc của các thiết bị như bổ sung điện trở đóng, mạch giảm chấn hạn chế dòng ngắn mạch/quá điện áp, điện trở/điện kháng trung tính nối đất. 
- Khi đưa ra các giải pháp kỹ thuật cần thực hiện, Đơn vị tư vấn phải tính toán kiểm tra lại quá trình quá độ điện từ xảy ra trên các thiết bị liên quan đến đường dây với mục đích khẳng định các hiện tượng quá độ điện từ có thể xuất hiện trong quá trình vận hành không vượt quá khả năng làm việc của các thiết bị hiện có và dự kiến lắp đặt mới liên quan đến đường dây truyền tải đang xem xét. Quá trình tính toán này có thể lặp lại nhiều lần để tinh chỉnh và lựa chọn tối ưu các thông số kỹ thuật cho các giải pháp kỹ thuật hạn chế ảnh hưởng các quá độ điện từ trong các thiết bị.
d. Thông số kỹ thuật phải đưa vào trong hồ sơ mời thầu mua sắm thiết bị:
Các yêu cầu đối với từng máy cắt/nhóm máy cắt bao gồm, nhưng không giới hạn bởi, các thông số kỹ thuật sau:
- Điều kiện làm việc máy cắt, tiêu chuẩn áp dụng, điện áp định mức, dòng điện định mức, dòng cắt định mức, các yêu cầu về chế tạo và thử nghiệm bổ sung.
- Các điều kiện biên làm việc của máy cắt: điện áp làm việc lớn nhất, thời gian chịu dòng ngắn mạch, chu trình đóng cắt máy cắt.
- Các yêu cầu áp dụng đối với vị trị lắp đặt máy cắt trong TBA như độ nhiễm bẩn và chiều dài dòng rò áp dụng, số lượng buồng cắt và các giải pháp kỹ thuật hỗ trợ buồng cắt/máy cắt.
- Các giải pháp đặc biệt áp dụng bổ sung cho máy cắt để đáp ứng các yêu cầu làm việc: như điện áp đóng cắt, chu trình đóng cắt đặc biệt, quá điện áp đóng cắt, tốc độ phục hồi điện áp, số lượng và dụng lượng tụ mắc song song với buồng cắt…
[bookmark: _Toc57278532]1.2. Giai đoạn chế tạo và lắp đặt:
Khi thực hiện chế tạo máy cắt, nhà sản xuất phải tính toán kiểm tra lại các thông số của máy cắt để đảm bảo máy cắt được chế tạo phải đáp ứng các tiêu chuẩn sản xuất và các yêu cầu thử nghiệm được nêu rõ trong quy định và trong yêu cầu bổ sung của Hồ sơ mời thầu.
[bookmark: _Toc57278533][bookmark: _Toc103252591]Các thông số kỹ thuật cơ bản máy cắt
[bookmark: _Toc57278534]1. Bảng thông số kỹ thuật cơ bản của máy cắt (theo bảng điền thông số kỹ thuật chi tiết)
2. Các thông số lựa chọn đối với máy cắt:
a. Lựa chọn tiêu chuẩn cách điện và chiều dài dòng dò: 
- Ở những vị trí có khí hậu môi trường bình thường hoặc nhiễm bẩn nhẹ: sẽ áp dụng lựa chọn cách điện với chiều dài dòng dò là 25 mm/kV.
- Tại khu vực có môi trường ô nhiễm nặng hoặc có các yêu cầu đặc biệt sẽ áp dụng bổ sung tiêu chuẩn IEC 60815 với chiều dài dòng dò là 31 mm/kV.
b. Lựa chọn thông số định mức:
- Tính toán dòng tải có xét đến 10 năm tới để lựa chọn Dòng điện định mức qua máy cắt phù hợp tiêu chuẩn IEC 60059.
- Tính toán dòng ngắn mạch khu vực có xét đến 10 năm tới để lựa chọn Dòng ngắn mạch phù hợp.
c. Tính toán quá điện áp đóng cắt cho thiết bị:
- Đối với các máy cắt liên quan đến các trường hợp sau đây: 
+ Đóng cắt các đường dây trên không 500kV và các đường dây 220kV có chiều dài lớn hơn 100 km, các đường cáp ngầm có cấp điện áp từ 110kV trở lên.
+ Đóng cắt ngăn lộ hoặc đường dây có lắp đặt các loại tụ, kháng như tụ bù dọc, tụ bù ngang, kháng hạn dòng, kháng bù ngang.
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Yêu cầu về độ tin cậy cũng như yêu cầu về tuổi thọ của máy cắt được xác định với các điều kiện tối thiểu sau đây:
- Số lần thao tác đóng cắt cơ khí an toàn không ít hơn 10000 lần (tương đương với class M2).
- Số lần đóng cắt dòng điện định mức không ít hơn 2500 lần.
- Số lần thao tác chu trình định mức O-t-CO-ta-CO không ít hơn 500 lần.
- Số lần cắt dòng ngắn mạch tương ứng giá trị 50% dòng cắt ngắn mạch định mức không ít hơn 30 lần.
- Số lần cắt dòng ngắn mạch tương ứng giá trị 100% dòng cắt ngắn mạch định mức không ít hơn 10 lần.
Đối với máy cắt bypass tụ bù dọc, không yêu cầu áp dụng số lần cắt dòng ngắn mạch tương ứng với giá trị 50% và 100% dòng cắt ngắn mạch định mức
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1. Các yêu cầu chung về tài liệu thử nghiệm:
Các máy cắt được cung cấp phải đi kèm với đầy đủ tài liệu chứng minh khả năng đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật được nêu trong Quy định này cũng như tiêu chuẩn IEC đặc thù quy định cho từng thành phần của thiết bị.
Nhà sản xuất và/hoặc nhà cung cấp các thiết bị máy cắt có trách nhiệm cung cấp đầy đủ các biên bản, kết quả thử nghiệm điển hình (Type test), thử nghiệm xuất xưởng (thử nghiệm thường xuyên - Routine test) thể hiện khả năng đáp ứng yêu cầu làm việc đối với các thiết bị được cung cấp, trong đó:
a. Các biên bản thử nghiệm Type test phải do Đơn vị thử nghiệm độc lập thuộc hiệp hội STL (Shorting Testing Liasion) phát hành.
b. Các biên bản thử nghiệm Routine Test của máy cắt do nhà sản xuất máy cắt tự thực hiện và ban hành các kết quả thử nghiệm.
2. Các yêu cầu về thử nghiệm đối với máy cắt:  
Khi thiết kế, chế tạo và thử nghiệm các máy cắt phải tuân thủ tiêu chuẩn IEC 62271-100 trở lên. Nhà sản xuất phải cung cấp các tài liệu thử nghiệm sau:
a. Thử nghiệm Type test:
Đối với những máy cắt 500kV, 220kV và 110kV là loại thông dụng đã có trên lưới truyền tải điện Việt Nam, yêu cầu cung cấp các tài liệu chứng minh đáp ứng 7 loại thử nghiệm theo tiêu chuẩn IEC 62271-100 sau:
· Thử nghiệm điện môi (Dielectric tests).
· Đo lường điện trở của mạch chính (Measurement of the resistance of the main circuits).
· Thử nghiệm độ tăng nhiệt (Temperature rise test).
· Thử nghiệm khả năng chịu đựng dòng điện ngắn mạch và dòng điện đỉnh (Short time withstand current and peak withstand current tests). 
· Thử nghiệm dòng điện đóng và cắt ngắn mạch (Short-circuit current making and breaking tests).
· Thử nghiệm mạch phụ và mạch điều khiển (Additional tests on auxiliary and control circuits).
· Thử nghiệm truyền động cơ tại nhiệt độ môi trường, cấp M1; (Mechanical operation test at ambient temperature, class M1).
Đối với các trường hợp sau:
- Các máy cắt 500 kV, 220 kV, 110 kV là những loại máy cắt mới chưa từng vận hành an toàn ổn định trên 10 bộ và ít nhất 2 năm trên lưới truyền tải điện Việt Nam.
- Các máy cắt 500 kV, 220 kV, 110 kV có những yêu cầu đặc biệt về quá điện áp đóng cắt và tốc độ phục hồi điện áp.
- Các trường hợp đặc biệt do người có thẩm quyền quyết định.
Thì yêu cầu nhà sản xuất cung cấp các tài liệu chứng minh đáp ứng một phần hay toàn bộ 11 loại thử nghiệm theo tiêu chuẩn IEC 62271-100 sau:
· Xác định cấp bảo vệ (Test to verify the degrees of protection of enclosures).
· Thử nghiệm độ kín (Tightness tests).
· Thử nghiệm độ ẩm (Humidity test).
· Thử nghiệm độ bền cơ khí mở rộng trên các máy cắt đối với các điều kiện làm việc đặc biệt theo cấp M2 (Extended mechanical endurance tests on circuit breakers for special service conditions, class M2 rating).
· Thử nghiệm ở nhiệt độ cao và thấp (Low and high temperature tests).
· Thử nghiệm dòng điện tới hạn (Critical current tests).
· Thử nghiệm ngắn mạch đường dây ngắn (Short-line fault tests).
· Thử nghiệm dòng đóng và cắt lệch pha (Out-of-phase making and breaking tests).
· Thử nghiệm sự cố 1 pha (Single-phase fault test).
· Thử nghiệm đóng cắt điện kháng shunt và động cơ theo tiêu chuẩn IEC 62271-110 (Switching of shunt reactors and motors as specified IEC 612271-110)
· Thử nghiệm đóng cắt dòng điện dung (capacitive current switching tests).
+ Thử nghiệm ngắt dòng trên đường dây (line-charging current breaking tests).
+ Thử nghiệm ngắt dòng dây cáp (cable-charging current breaking tests).
+ Thử nghiệm đóng cắt tụ đơn (single capacitor bank switching tests).
+ Thử nghiệm đóng cắt các dãy tụ song song (back-to-back capacitor bank switching tests).
b. Thử nghiệm Routine test:
Nhà sản xuất máy cắt phải cung cấp các biên bản thử nghiệm xuất xưởng chứng minh đáp ứng 6 loại thử nghiệm theo tiêu chuẩn IEC 62271-100 sau:
· Thử nghiệm điện môi trên mạch chính (Dielectric test on the main circuit).
· Thử nghiệm mạch phụ và mạch điều khiển (Tests on auxiliary and control circuits).
· Đo điện trở mạch chính (Measurement of the resistance of the main circuit).
· Thử nghiệm độ kín (Tightness test).
· Kiểm tra thiết kế và kiểm tra bên ngoài (Design and visual checks).
· Thử nghiệm truyền động cơ (Mechanical operating tests).
Các yêu cầu thử nghiệm bổ sung cho máy cắt bypass tụ bù dọc:
· Thử nghiệm Typetest cho máy cắt bypass tụ bù dọc phải được bổ sung các hạng mục thử nghiệm theo IEC 62271-109 như sau:
· Thử nghiệm dòng điện đóng bypass khi máy cắt bypass chuyển trạng thái từ mở sang đóng (Bypass making current tests).
· Thử nghiệm dòng điện cắt bypass khi máy cắt bypass chuyển trạng thái từ đóng sang mở (Insertion current tests).
· Nhà sản xuất phải cung cấp các tài liệu chứng minh các thử nghiệm Typetest nên trên đáp ứng tiêu chuẩn IEC 62271-109.
Nhà sản xuất có trách nhiệm phải cung cấp tất cả các biên bản và kết quả các thử nghiệm nêu trên. 
[bookmark: _Toc57278542][bookmark: _Toc103252595]Yêu cầu về vận chuyển máy cắt
1. Máy cắt phải được chế tạo để dễ dàng tháo rời, đóng gói từng bộ phân riêng với bảng liệt kê số lượng vật tư trong từng kiện đóng gói, dễ dàng lưu kho, vận chuyển bằng máy móc hay thủ công, và phải cho phép lắp đặt và vận hành trở lại một cách dễ dàng.
2. Đi kèm với mỗi máy cắt phải có bảng liệt kê số lượng các vật tư trong từng kiện đóng gói. Có biện pháp ngăn chặn sự xâm nhập của hơi ẩm, các tác động của nước biển, mưa giông cũng như các yếu tố ảnh hưởng từ môi trường khác.
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Nhà sản xuất có trách nhiệm cung cấp đầy đủ về các tài liệu sau đây: 
1. Bảng các thông số yêu cầu đối với máy cắt.
2. Bản vẽ mô tả cấu trúc, kích thước, mặt cắt các thành phần chính của thiết bị: máy cắt, trụ cực, tủ truyền động, tủ điều khiển; số lượng, bản vẽ, quy cách của các gioăng máy cắt và các phụ kiện máy cắt.
3. Bản vẽ nguyên lý và đấu nối nội bộ tủ điều khiển, tủ truyền động. 
4. Bản vẽ hướng dẫn lắp đặt (bao gồm bản vẽ giá đỡ thiết bị).
5. Các biên bản thử nghiệm đáp ứng quy định đặc tính và tiêu chuẩn IEC.
6. Các chứng chỉ hệ thống quản lý chất lượng, xuất xứ sản phẩm, phụ kiện.
7. Catalog của nhà sản xuất và quy định về khí SF6 áp dụng trong máy cắt.
8. Các tài liệu hướng dẫn, khuyến cáo khi thực hiện: đóng gói, vận chuyển, lặp đặt, vận hành, kiểm tra, bảo dưỡng thiết bị và phụ kiện, đại tu, thí nghiệm định kỳ, thí nghiệm tăng cường (như tần suất thực hiện, nội dung công việc); các khiếm khuyết hư hỏng thường gặp và cách xử lý các trục trặc hư hỏng thường gặp.
Giám sát thi công lắp đắt/cài đặt:
· Trong quá trình lắp đặt máy cắt tại công trình, nhà thầu phải cử chuyên gia nhà chế tạo hoặc người giám sát có đủ chứng chỉ được cấp bởi nhà chế tạo hoặc được nhà chế tạo ủy quyền thực hiện công tác giám sát lắp đặt máy cắt. Công tác thực hiện giám sát lắp đặt theo quy định tại văn bản số 2878/EVNNPT-KT ngày 17/08/2018.
· Nhà thầu phải cung cấp các hạng mục giám sát lắp đặt của chuyên gia đính kèm hồ sơ mời thầu do nhà sản xuất quy định (check-list công việc được xác nhận của nhà sản xuất).
· Trước khi thực hiện giám sát lắp đặt nhà thầu phải trình duyệt phương án giám sát lặp đặt của chuyên gia để chủ đầu tư phê duyệt.
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· Các hạng mục không được nêu trong “Quy định đặc tính kỹ thuật cơ bản máy cắt 500kV, 220 kV, 110 kV trên lưới truyền tải điện” sẽ phải áp dụng theo Quy định kỹ thuật EVN, EVNNPT, các tiêu chuẩn TCVN, IEC hoặc tiêu chuẩn tương đương.
II. Yêu cầu kỹ thuật đối với các thiết bị, vật tư, vật liệu khác
1. Cáp điều khiển
a. Tổng quan
Một lô cáp điều khiển nhiều sợi, cáp lực hạ áp, cáp nối đất cùng các phụ kiện như miếng đệm cáp, nhãn tên, đầu cốt các loại, dây buộc cáp, dây đồng tiếp địa vỏ cáp... sẽ được cung cấp để đấu nối giữa các thiết bị đóng cắt, hệ thống cấp nguồn AC/ DC, tủ bảng điều khiển & bảo vệ cho mục đích đo lường, điều khiển & bảo vệ các hạng mục chính sau:
· Đấu nối mạch cấp nguồn, điều khiển, bảo vệ, đo lường.
· Đấu nối mạch điều khiển, bảo vệ, đo lường cho thiết bị phía110kV phù hợp với các thiết bị lắp mới .
· Đấu nối giữa tủ bảng điều khiển, bảo vệ & thiết bị được cung cấp trong gói thầu này, thiết bị thuộc gói thầu khác hoặc hiện có liên quan.
· Cáp nối đất từ các thiết bị nhị thứ của gói thầu đến hệ thống nối đất hiện có.
b. Cấu trúc & yêu cầu
*   Kiểu:
· Cáp điều khiển hạ áp 0,6/1kV, ruột đồng, nhiều lõi, cách điện PVC hoặc XLPE, vỏ bằng FR-PVC, đáp ứng tiêu chuẩn chống bén cháy, có lớp băng đồng chống nhiễu.
· Phần lõi dẫn điện bằng đồng tôi, tiêu chuẩn IEC 60228. Cấu trúc cáp theo tiêu chuẩn IEC 60502. Cáp đáp ứng tiêu chuẩn chống bén cháy IEC 60332. Nhận diện các lõi dây trong một sợi cáp theo số thứ tự in trên lớp cách điện theo từng khoảng đều nhau suốt chiều dài sợi cáp.
*  Mô tả sơ bộ cấu trúc:
Cấu trúc cơ bản sợi cáp từ trong ra ngoài như sau:
· Lõi dẫn điện bằng đồng, nhiều sợi nhỏ bện xoắn (số sợi bện  7).
· Lớp cách điện bằng PVC hoặc XLPE.
· Lớp độn.
· Lớp bọc lót bằng PVC chống bén cháy (Fr-PVC).
· Lớp băng đồng (copper tape) chống nhiễu (trừ cáp cấp nguồn).
· Lớp vỏ ngoài bằng PVC chống bén cháy (Fr-PVC).
· Lớp cách điện và vỏ PVC không bị khuyết tật, không thấm nước.
· Nhà thầu phải cung cấp sơ đồ đấu dây chi tiết cho tất cả các phần thiết bị lắp đặt. 
· Sơ đồ chú thích sẽ được tra cứu và phải đưa ra các bảng đấu cáp để tra cứu số hiệu cáp trong các mạch.
· Các miếng đệm cáp cho nhiều loại cáp cách điện bằng chất điện môi và bằng nhựa dẻo phải phù hợp theo tiêu chuẩn phân loại của BS 6121. Phân loại cách điện thích hợp phải gồm có các thiết bị hàn kín vỏ bọc bên trong và ngoài. Các miếng đệm cách điện dùng cho hệ thống cáp điều khiển, bảo vệ & cáp lực hạ áp sử dụng cho dự án phải được nhà thầu cung cấp như là một phần của hợp đồng.
Định vị cổ cáp (cable gland) là loại cách điện bằng đồng thau hoặc inox. Định vị cổ cáp dùng cho hệ thống cáp điều khiển, bảo vệ & cáp lực hạ áp sử dụng cho dự án phải được nhà thầu cung cấp như là một phần của hợp đồng.
*   Số lượng cáp:
· Trước khi cung cấp Nhà thầu phải trình bản vẽ thiết kế thi công đấu cáp, vị trí cáp, khối lượng cáp cho khách hàng xem xét xác nhận.
· Số lõi cáp dự phòng còn lại phải đủ dài để kéo tới các đầu cực xa nhất trên các phần của thiết bị, được cách điện, an toàn và gọn gàng để đảm bảo an toàn cho cáp gốc của chúng. Số lõi cáp dự phòng tối thiểu là 20% đối với cáp nhiều lõi ngoại trừ những nơi không có khả năng yêu cầu trong tương lai, ví dụ như cáp cho biến dòng hoặc biến điện áp.  
· Một số mạch nhị thứ cần được đánh dấu theo các mạch chức năng sau để thuận tiện trong công tác thí nghiệm, tránh chạm chập thiết bị khi thi công, xử lý sự cố dễ dàng và nhanh chóng…
*   Điều kiện làm việc:
· Cáp lực hạ áp và cáp điều khiển các loại sẽ được lắp đặt trong nhà, trong các tủ điều khiển và bảo vệ, lắp đặt ngoài trời trong các mương cáp, trong các ống dẫn hoặc được chôn trực tiếp trong đất.
· Nhiệt độ làm việc dài hạn cho phép đối với cáp là  700C.
*  Tiết diện cáp:
Cáp lực hạ áp & cáp điều khiển phải có tiết diện tuân theo các điều kiện sau:
· Dòng định mức của cáp không được nhỏ hơn 125% dòng tải trong chế độ làm việc bình thường & 100% dòng tải đỉnh.
· Điện áp rơi trên cáp không được lớn hơn:
· 4% đối với động cơ ở chế độ mang tải định mức.
· 10% đối với động cơ ở chế độ khởi động.
· 5% cho các mạch cấp nguồn 220/380V.
· Tiết diện tối thiểu của cáp đối với các mạch như sau:  
· Mạch dòng				: 4mm2
· Mạch áp					: 2,5- 4 mm2
· Mạch áp đo đếm 			: 2,5- 4 mm2
· Mạch cắt					: 2,5mm2
· Mạch điều khiển 			: 2,5mm2
· Mạch chỉ thị				: 1,5mm2
· Mạch cấp nguồn truyền động động cơ	: 2,5-16 mm2
· Mạch cấp nguồn quạt mát và OLTC	: 6-16 mm2
· Mạch cấp nguồn điều khiển, sấy & chiếu sáng	: 2,5- 4 mm2
*  Ký hiệu lõi cáp:
· Mỗi lõi cáp trong một sợi cáp lực được thể hiện bằng các màu khác nhau (đỏ, xanh, vàng, đen cho các pha: A, B, C, N) hoặc cùng màu đen và có đánh số thứ tự lõi cáp.
· Mỗi lõi cáp trong một sợi điều khiển được thể hiện bằng cách đánh số thứ tự lõi cáp.
· Số lượng lõi cáp trong một sợi cáp nhiều sợi phụ thuộc vào yêu cầu của mạch, tuy nhiên không được lớn hơn 19 lõi cáp/sợi cáp.
· Số lượng lõi cáp dự phòng trong mỗi sợi cáp phải tối thiểu 20% (áp dụng cho cáp có 7 lõi trở lên).
*  Phụ kiện:
· Đầu cốt, kẹp cực, hộp đấu nối, bịt đầu cáp, định vị cổ cáp (cable gland) bằng đồng thau hoặc inox, dây buộc cáp, bảng tên cáp (bằng mica), dây đồng tiếp địa & các phụ kiện cần thiết khác dùng cho đấu nối & chỉ thị cáp phải được trang bị.
*   Bố trí cáp:
· Cáp lực hạ áp & cáp điều khiển sẽ được bố trí theo cách thức sao cho dòng điện dung sinh ra là nhỏ nhất.
· Cáp đến & đi cho từng thiết bị phải sử dụng cùng một loại cáp. Tất cả sợi cáp mạch cắt và mạch giám sát không được đi chung với cáp có nguồn dương.
· Cáp đi trong mương phải được chia thành các nhóm sau:
· Cáp mạch dòng, mạch áp & cáp lực hạ áp.
· Cáp mạch cắt, mạch điều khiển & chỉ thị.
· Cáp tín hiệu.
· Mạch vòng chỉ được sử dụng đối với những nơi cần thiết.
*  Thử nghiệm:
· Nhà thầu được yêu cầu phải thực hiện tất cả các thử nghiệm đối với cáp lực & đầu cáp tuân theo tiêu chuẩn IEC 502, IEC60332, JIS C306 hoặc tương đương.
*   Bản vẽ & mô tả:
Các bản vẽ và mô tả sau phải được kèm theo với tài liệu dự thầu
· Mô tả cấu trúc cáp.
Chứng chỉ chứng nhận chất lượng: nhà thầu được yêu cầu cung cấp bản sao cùng với hồ sơ đề xuất các biên bản thử nghiệm cáp do một nhà thí nghiệm trung lập thực hiện.
2. Dây đồng tiếp địa:
	- Vật liệu sử dụng bằng đồng.
	- Kiểu loại cáp và tiết diện lõi đồng:	1x120mm2 (theo bảng TSKT)
- Tiêu chuẩn:				TCVN 5064
- Loại lõi dẫn điện:	 			Lõi đồng nhiều sợi
- Điện trở lớn nhất ở 200C:	 	Yêu cầu mô tả
- Lực kéo đứt nhỏ nhất:			Ghi rõ
- Loại vật liệu cách điện dây đồng:	PVC. 
3. Đầu cốt đồng D120:
	- Vật liệu sử dụng bằng đồng đúc
	- Kích thước phù hợp kích thước cáp cung cấp
	- Khả năng dẫn dòng nhỏ nhất bằng khả năng dẫn dòng của cáp.
	- Độ dày tối thiểu 01mm.
4. Kẹp cực
Yêu cầu kỹ thuật:
- Kẹp cực thiết bị, kẹp rẽ nhánh các loại dùng cho dây dẫn & thiết bị hoặc dây dẫn với thanh dẫn phải là kiểu vặn bu lông có cấu tạo bằng hợp kim nhôm cường độ cao với các bu lông làm bằng thép mạ kẽm nhúng nóng, và phù hợp với các tiết diện dây dẫn khác nhau. Có các đặc tính kỹ thuật phù hợp với tiêu chuẩn IEC 60694, NEMA CC1.
- Kẹp cực phải có khả năng mang dòng định mức phù hợp với khả năng mang dòng điện định mức của dây mà nó đấu nối đến.
- Kẹp cực thiết bị cho dây nhôm và ống phải được thiết kế cho phép giảm thiểu hiện tượng vầng quang, hiện tượng quá nhiệt. Bề mặt các tấm giữ dây hoặc ống phải được mài nhẵn để tăng cường bề mặt tiếp xúc và được xử lý để đấu nối với các vật liệu khác nhau và không gây ra hiệu ứng điện hoá.
- Bu lông, đai ốc kẹp cực phải được làm bằng thép mạ kẽm nhúng nóng và phải bao gồm các vòng đệm chống rơi và tự động khoá chặt khi siết đủ lực, đảm bảo không bị rơi bu lông do rung động gây ra.
- Kẹp cực thiết bị do nhà thầu đệ trình phải có đầy đủ các thông tin về khả năng mang dòng điện định mức,  , cấp điện áp, lực xiết bu lông...
- Kẹp cực cho dây dẫn bắt buộc dùng tối thiểu 03 đai ép dây trở lên.
- Khoảng cách giữa tâm lỗ bắt khánh, kẹp giãn cách, kẹp cực các loại tối đa là 200 mm.
- Kẹp cực phải chế tạo đảm bảo khi tiến hành xiết chặt kẹp cực thì 01 đầu bu lông cố được giữ cố định, không xoay vòng.
Mỡ tiếp xúc:
- Mỡ dẫn điện đặc biệt phải được trang bị cùng với kẹp cực thiết bị để bảo vệ bề mặt của kẹp cực nhằm chống lại các hiện tượng ăn mòn do oxy hoá và sự gia tăng điện trở tiếp xúc do các lớp oxit kim loại gây ra đồng thời giảm thiểu sự ăn mòn do ma sát.
- Mỡ tiếp xúc phải chứa các phần tử kim loại cho phép dẫn điện để đảm bảo tính dẫn điện giữa các phần tử tiếp xúc với nhau và có điện dẫn xuất nhỏ hơn hoặc bằng điện trở suất của vật liệu dẫn điện.
Thử nghiệm:
· Nhà thầu phải chịu trách nhiệm tiến hành các kiểm tra cần thiết đối với vật liệu và phụ kiện cung cấp tại địa điểm do nhà thầu lựa chọn với chi phí của mình. Các kiểm tra này phải chứng minh được các vật liệu và phụ kiện cung cấp cho công trình này hoạt động tốt; đồng thời nhà thầu cũng phải nộp kèm theo hồ sơ dự thầu các báo cáo kiểm tra của vật liệu và phụ kiện chào.
· Các thử nghiệm Type Test, Special Type Test phải do phòng thử nghiệm độc lập thực hiện hoặc có sự chứng kiến của phòng thử nghiệm độc lập được cấp chứng chỉ ISO/IEC 17025: 2005”. 
· Các thử nghiệm Type Test phải do một thành viên của tổ chức STL, có tên trong  danh sách sau: Intertek (ASTA, thực hiện trước thời điểm ngày 22/05/2024)- UK; CESI- Ytaly; CPRIT- India; ESEF ASEEA- France; JSTC- Japan; KEMA- Netherlands; KERI- South Korea; PEHLA- Germany; SATS- Norway; STLNA- USA; VEIKT- Hungary; ZKU- Czech Repulic.
Bản sao chứng chỉ thử nghiệm mẫu (Type test) phải mô tả rõ ràng kiểu mẫu thử nghiệm, nơi chốn và ngày tháng thực hiện thử nghiệm, được thực hiện bởi các phòng thí nghiệm là thành viên của STL (The Short-Circuit Testing Liaison) hoặc các phòng thí nghiệm đặt tại G8 hoặc châu Âu và được đính kèm hồ sơ thầu (danh sách thành viên STL tham  khảo theo website: www.stl-liaison.org).
Nhà thầu phải đệ trình các chứng chỉ thí nghiệm cho kẹp cực bao gồm:
	- Thử nghiệm độ tăng nhiệt độ.
	- Thử nghiệm ứng suất cơ khí.
	- Thử nghiệm lực kéo trượt đối với kẹp cực bu lông.
	- Thử nghiệm ngắn mạch.
5. Bu lông mạ kẽm
Bu lông liên kết bằng thép có độ bền 8.8 (đối với MC). 5.8 (đối với các thiết bị khác), được mạ kẽm nhúng nóng để chống nguy cơ ăn mòn, với độ dày tối thiểu 55µm (390 g/m²) bao gồm cả phần đường ren. Tất cả các đai ốc cũng phải được mạ kẽm ngoại trừ các đường ren sẽ được bôi dầu mỡ. Bulong chế tạo theo tiêu chuẩn TCVN 5571 – 1991, đai ốc – vòng đệm theo tiêu chuẩn TCVN 1096-76.
6. Trụ đỡ thiết bị:	
· Các kết cấu trụ đỡ, thép hình mạ kẽm nhúng nóng sẽ được cung cấp kèm theo thiết bị như quy định trong phần Phạm vi cung cấp.Thép có giới hạn chảy không nhỏ hơn 2400 kg/cm2. Các trụ đỡ thiết bị phải được cấp từ hãng hoặc nhà sản xuất trong nước. 
· Triều cao, kích thước trụ đỡ phù hợp với thiết bị và phù hợp với qui định hiện hữu về khoảng cách pha-pha, pha - đất.
· Tất cả các bộ phận thép phải là loại thép mạ kẽm nhúng nóng, chất lượng theo tiêu chuẩn ASTM-123-89a hay 18TCN-04-92  hoặc tương đương, thép có độ bền cao chịu được tải trọng động của thiết bị và phải đáp ứng yêu cầu của nhà chế tạo. Lớp mạ kẽm phải nhẵn, sạch sẽ, có độ dày đồng đều ít nhất 110µm (780 g/m²) và không có khuyết tật. Việc chuẩn bị cho mạ kẽm và mạ kẽm phải không làm ảnh hưởng xấu đến tính chất cơ học của vật liệu được mạ. Tất cả các bộ phận khoan, đục lỗ, cắt và uốn phải được hoàn thiện và các gờ chi tiết phải được mài nhẵn trước khi tiến hành quy trình mạ kẽm.
· Các liên kết bulong, vít,… cũng được mạ kẽm nhúng nóng để chống nguy cơ ăn mòn, với độ dày tối thiểu 55µm (390 g/m²) bao gồm cả phần đường ren. Tất cả các đai ốc cũng phải được mạ kẽm ngoại trừ các đường ren sẽ được bôi dầu mỡ. Bulong chế tạo theo tiêu chuẩn TCVN 5571 – 1991, đai ốc – vòng đệm theo tiêu chuẩn TCVN 1096-76.
· Các vật liệu bị hỏng lớp mạ kẽm được phát hiện sau khi được giao công trường xây dựng, phải được mạ kẽm lại trừ khi, theo ý kiến ​​của Người mua hoặc đại diện của của Người mua, hư hỏng là nhỏ, cục bộ và có thể được sửa chữa bằng cách sơn phủ một lớp sơn giàu kẽm. Sơn sửa chữa này không được làm ảnh hưởng xấu đến lớp phủ cuối cùng của kết cấu.
· Vị trí lớp phủ bổ sung phải được chuẩn bị bằng cách xử lý hóa chất trước khi sơn.
· Bề mặt kết cấu thép phải được kiểm tra bằng mắt. Các vết vá, nổi cục, phồng giộp hoặc tạp chất trên bề mặt sẽ bị từ chối.
· Lớp mạ kẽm của tất cả các phần kết cấu mạ kẽm phải được kiểm tra và thử nghiệm trong xưởng của nhà sản xuất theo các tiêu chuẩn sau:
· Đối với cột, bu lông, đinh vít, đinh tán, đai ốc, vòng đệm: DIN 50.976, 50.978 DIN, DIN 50.981, DIN 267 Phần 10 và DIN 50.982
· Độ dày của lớp phủ phải theo các yêu cầu kỹ thuật chung.
· Các kiểm tra việc mạ được thực hiện như các thử nghiệm lấy mẫu. Nguyên tắc lấy mẫu phải được thống nhất với Người mua.
Các yêu cầu mạ kẽm:
· Ngoại trừ trường hợp quy định ngược lại, tất cả sắt thép được sử dụng trong việc xây dựng của hợp đồng phải được mạ kẽm sau khi cưa, cắt, khoan, đục lỗ, làm đầy, uốn cong và gia công hoàn tất.
· Việc mạ kẽm phải được thực hiện theo tiêu chuẩn VDE 0210 hoặc BS 729. Hàm lượng kẽm trong lớp mạ kẽm phải đạt 98,5%. Lớp phủ kẽm đều phải thống nhất, sạch sẽ, nhẵn mịn và không bị phồng giộp.  Việc mạ phải được thực hiện theo quy trình nhúng nóng và phải bao gồm một lớp phủ có độ dày tối thiểu như được thể hiện trong bảng dưới đây:
-----------------------------------------------------------------------------------
Độ dày lớp mạ (μm)
Các kết cấu thép	                                              	110
Bu lông, đinh vít, đai ốc, vòng đệm                     	55
-----------------------------------------------------------------------------------
· Vật liệu kết cấu thép phải được xử lý bằng Natri dicromat (Na2Cr2O7) hoặc Preton W20 sau khi mạ kẽm để ngăn chặn sự hình thành của nấm.
· Bulông, đai ốc, vòng đệm, đinh tán và chi tiết tương tự phải được mạ kẽm phù hợp với các tiêu chuẩn có liên quan.
Công tác chuẩn bị cho việc mạ kẽm
· Tất cả các vật liệu được mạ kẽm phải được làm sạch các gỉ sắt, bụi bẩn, dầu, mỡ và các tạp chất khác. Đặc biệt phải làm sạch xỉ khỏi khu vực hàn.
· Việc chuẩn bị cho mạ kẽm và thiết bị mạ phải không được làm biến dạng hoặc ảnh hưởng xấu đến tính chất cơ học của vật liệu. Sau khi mạ, phải tháo các nút bịt tại các lỗ.
Sửa chữa lớp mạ
· Vật được mạ kẽm đã bị hư hỏng sẽ được nhúng lại trừ khi hư hỏng là nhỏ, cục bộ và có thể được sửa chữa bằng cách hàn hoặc bằng cách dùng một hợp chất sơn giàu kẽm, trong trường hợp này, hợp chất này được thực hiện theo hướng dẫn của nhà sản xuất.
· Hàn được thực hiện với sắt hàn sử dụng chất hàn 50/50% (thiếc và chì). Chất gây cháy hoặc axit thừa phải được rửa sạch kịp thời và công việc phải được thực hiện để không làm hỏng lớp phủ liền kề hoặc chính kết cấu kim loại. Bất kỳ chi tiết nào ở trên mà lớp phủ mạ kẽm bị hư hỏng sau khi đã được nhúng hai lần sẽ bị loại.
Nếu bất kỳ phần mạ kẽm nào được tìm thấy là không hoàn thiện sẽ được thay thế. Toàn bộ các chi phí liên quan đến việc thay thế phần không hoàn thiện sẽ do Nhà thầu.
7. Dây dẫn AAC-885; Dây dẫn AAC-805
7.1. Tiêu chuẩn kỹ thuật
Dây dẫn AAC-885:
· Tiêu chuẩn: 	IEC 61089; IEC 61035; IEC 61597; 
· Quy định dây dẫn của EVNNPT;
· Loại dây: 	AAC-885
· Tiết diện tổng: 	885 mm2
· Lực kéo đứt nhỏ nhất: 	≥15380daN
Dây dẫn AAC-805:
· Tiêu chuẩn: 	IEC 61089; IEC 61035; IEC 61597; 
· Quy định dây dẫn của EVNNPT;
· Loại dây: 	AAC-885
· Tiết diện tổng: 	805 mm2
· Lực kéo đứt nhỏ nhất: 	≥13500daN
7.2.Thử nghiệm:
1. Thử nghiệm điển hình:
· Nhà thầu phải cung cấp bản sao chứng nhận thử nghiệm điển hình được cấp bởi các phòng thí nghiệm đạt tiêu chuẩn quốc tế theo EN ISO/IEC 17025:2005.
· Dây dẫn điện và dây chống sét sử dụng trong hợp đồng này phải được thử nghiệm điển hình, thử nghiệm mẫu và thường xuyên theo tiêu chuẩn TCVN 6483-1999, TCVN 8090-2009, IEC 61089 (hoặc tiêu chuẩn tương đương); IEC 61395.
· Nhà thầu phải cung cấp chứng chỉ thử nghiệm điển hình cho mỗi loại dây được chào thầu:
1. Thử nghiệm đường cong ứng suất;
1. Thử nghiệm lực kéo đứt dây dẫn;
1. Thử nghiệm chứng minh rằng mối nối riêng lẻ các sợi nhôm phù hợp theo tiêu chuẩn TCVN 6483-1999, IEC 61089 (hoặc tương đương).
1. Thử nghiệm độ dão
Nhà thầu phải nộp báo cáo các thử nghiệm điển hình cùng với bản chào, và các báo cáo thử nghiệm xuất xưởng nộp cùng khi xuất hàng
E. BẢNG ĐIỀN THÔNG SỐ KỸ THUẬT:
- Dữ liệu trong cột "Yêu cầu" của các bảng dưới dây được xem cùng với mô tả trong Mục đặc tính kỹ thuật và các yêu cầu mà nhà cung cấp phải thực hiện.
- Nhà thầu điền đầy đủ vào cột "Đáp ứng". 
- Nếu khoảng trống trong cột "Đáp ứng" không đủ để điền thông tin của Nhà thầu, bảng thông tin bổ sung sẽ đính kèm vào cuối phần này. Bảng thông tin bổ sung phải chứa các thông tin và dữ liệu cụ thể. Các tài liệu kỹ thuật, catalogue... kèm theo không được cung cấp đầy đủ có thể dẫn đến E-HSDT bị đánh giá là thiếu thông tin và không đáp ứng yêu cầu.
1.  Máy cắt 580, 581, 582 – Trạm 500kV Hà Tĩnh
	STT
	Mô tả đặc tính kỹ thuật
	Đơn vị
	Yêu cầu
	Đáp ứng

	1
	Thông số kỹ thuật
	
	
	

	2
	Nhà sản xuất/Nơi sản xuất
	
	Yêu cầu mô tả
	

	3
	Mã hiệu
	
	Yêu cầu mô tả
	

	4
	Tiêu chuẩn áp dụng chế tạo và thử nghiệm
	
	IEC 62271-100, 62271-1 
	

	
	Tần số danh định hệ thống - Rated frequency
	Hz
	50
	

	5
	Nối đất trung tính
	
	Trực tiếp
	

	6
	Chủng loại máy cắt: lắp đặt ngoài trời
	
	1 pha
	

	7
	Các thông số về điện áp máy cắt
	
	
	

	8
	Điện áp danh định hệ thống 
	kV
	500
	

	9
	Điện áp vận hành lớn nhất của hệ thống điện
	kV
	550
	

	10
	Điện áp định mức thiết bị tối thiểu - Rated voltage
	kV
	550
	

	11
	Điện áp chịu tần số công nghiệp ngắn hạn
Rated short-duration power-frequency withstand voltage
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Qua khoang cắt khi mở - Across the isolating distance
+ Giữa các pha -Between phases
	kV
	


620
800
620
	

	12
	Điện áp chịu đựng xung sét định mức (1,2/50 µs-BIL)
Rated lightning impulse withstand voltage
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Qua khoang cắt khi mở - Across the isolating distance
+ Giữa các pha -Between phases
	kV peak
	


1550
1550(+315)
1550
	

	13
	Điện áp chịu đựng xung đóng cắt định mức
Rated switching impulse withstand voltage
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Qua khoang cắt khi mở -Across the isolating distance
+ Giữa các pha -Between phases
	kV peak
	

1175
900(+450)
1760
	

	14
	Giá trị điện áp phục hồi quá độ cực đại
TRV peak values of transient recovery voltage
+ Sự cố tại đầu cực-Terminal fault
+ Sự cố đường dây ngắn-Short-line fault
+ Sự cố ngược pha-Out-of-Phase
	kV
	

817
629
1123
	

	
	Các thông số về dòng điện máy cắt
	
	
	

	15
	Dòng điện định mức
Rated normal current
	A
	≥3150
	

	16
	Dòng điện ngắn mạch định mức 
Rated short-time withstand current
	kA rms
	≥50
	

	17
	Thời gian duy trì dòng ngắn mạch định mức 
Rated duration of short-circuit
	s
	≥1
	

	18
	Dòng chịu đựng đỉnh định mức
Rated peak withstand current
	kA peak
	≥ 125
	

	19
	Khả năng cắt dòng nạp đường dây
Rated line-charging breaking current
	A rms
	≥500
	

	20
	Khả năng cắt dòng nạp cáp ngầm
Rated cable-charging breaking current
	A rms
	≥500

	

	21
	Khả năng cắt dòng dung 
Rated capacitive breaking current
	A rms
	≥400

	

	22
	Khả năng cắt dòng ngắn mạch với thành phần DC, %
DC component of short-circuit breaking current
	
	Nêu rõ
	

	23
	Điện trở tiếp xúc của mạch chính
	µΩ
	Nêu rõ
	

	24
	Chủng loại cơ cấu tích năng
	
	Lò xo (có chỉ thị tích năng, 
tích năng được cả bằng tay và điện)
	

	25
	Mức ồn tối đa theo IEC62271-37-082 khi máy cắt hoạt động
	dB
	Nêu rõ
	

	26
	Bộ chỉ thị trạng thái đóng cắt máy cắt - On/Off Indicator
	
	có
	

	27
	Khả năng hoạt động của máy cắt
	
	
	

	
	Bộ truyền động của máy cắt
	
	Đơn pha
	

	
	Tổng số lần đóng cắt cơ khí, không cần bảo dưỡng
	
	≥10000
	

	
	Số lần đóng cắt dòng điện định mức 
	
	≥2500
	

	
	Số lần đóng cắt dòng ngắn mạch bằng 50% định mức
	
	≥30
	

	
	Số lần đóng cắt dòng ngắn mạch bằng 100% định mức
	
	≥10
	

	28
	Thời gian đóng cắt
	
	
	

	
	Thời gian cắt - Opening time
	ms
	≤40
	

	
	Thời gian đóng - Closing time
	ms
	≤120
	

	
	Thời gian đóng / cắt không đồng pha
	ms
	≤4
	

	
	Chu trình đóng - cắt định mức
	
	O-0,3sec-CO-3min-CO
	

	29
	Khoảng cách tối thiểu:
	
	
	

	
	Giữa các pha 
	mm
	≥ 7400
	

	
	Giữa pha với đất
	mm
	≥ 4100
	

	30
	Sứ cách điện của trụ cực máy cắt:
	
	
	

	
	Tiêu chuẩn áp dụng
	
	IEC 62155 hoặc tương đương
	

	
	Vật liệu
	
	Sứ gốm nâu
	

	
	Chiều dài đường rò nhỏ nhất bề mặt cách điện
	mm/kV

	≥25
	

	
	Tổng chiều dài đường rò
	mm
	Nêu rõ
	

	
	Tải trọng tác động tối đa khi máy cắt vận hành
	kN
	Nêu rõ
	

	
	Khả năng chịu tải của đầu cực máy cắt 
	kN
	Nêu rõ
	

	31
	Các hệ thống khoang cắt, trụ cực máy cắt:
	
	
	

	
	Có bộ phận hút ẩm, sản phẩm phân hủy và bộ phận giải phóng áp lực tăng cao bên trong
	
	Đáp ứng
	

	
	Liên kết giữa các tầng trụ cực hoặc các bộ phận khác bằng bu-lông
	
	Đáp ứng
	

	
	Có vòng đẳng thế để đảm bảo cân bằng điện áp giữa các tầng
	
	có
	

	32
	Buồng cắt và dập hồ quang
	
	
	

	
	Cấu trúc buồng dập hồ quang
	
	buồng dập không nối đất (live tank)
	

	
	Số lượng buồng dập hồ quang
	
	≥02
	

	
	Hệ số tắt sạch hồ quang của cực đầu tiên, 
First-pole-to-clear factor
Sự cố phía đầu cực-Terminal fault
Sự cố đường dây ngắn-Short-line fault
Sự cố ngược pha-Out-of-phase
	Pu 
	1,3

1,3
1
2
	

	
	Môi chất dập hồ quang
	
	SF6
	

	
	Tụ song song buồng dập hồ quang
	
	Nêu rõ
	

	
	Số tụ trong 1 pha
	
	≥2
	

	
	Yêu cầu về điện trở đóng trước
	Ω
	≥ 576
	

	
	Số lượng cuộn đóng trong một pha
	
	01
	

	
	Số lượng cuộn cắt trong một pha
	
	02
	

	33
	Số lượng tiếp điểm phụ cho 1 pha:
	
	
	

	
	Tiếp điểm thường hở (NO)
	
	≥ 12 NO
	

	
	Tiếp điểm thường kín (NC)
	
	≥ 12 NC
	

	34
	Hệ thống khí SF6:
	
	
	

	
	Đồng hồ chỉ mật độ khí
	
	- Loại bù nhiệt;
- Có 01 đồng hồ cho 1 pha đối máy cắt đơn pha hoặc 01 đồng hồ chung cho 3 pha đối với máy cắt ba pha;
- Có mạch cảnh báo khí SF6  cấp 1, cấp 2;
	

	
	Van một chiều nạp và xã khí SF6
	
	có
	

	
	Tỷ lệ rò khí SF6 trên tổng khối lượng khí mỗi năm
	
	≤ 0,5%/năm
	

	
	Độ tinh khiết
	
	≥ 98,5% thể tích
	

	
	Nhiệt độ điểm sương
	
	Theo IEC 60376
	

	
	Khối lượng khí SF6 cho một máy cắt (3 pha)
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Mật độ khí SF6 định mức
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Ngưỡng mật độ khí SF6 cấp 1
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Ngưỡng mật độ khí SF6 cấp 2
	
	Nêu cụ thể
	

	35
	Tủ điều khiển tại chỗ máy cắt:
	
	
	

	
	Vật liệu làm vỏ tủ
	
	Hợp kim nhôm hoặc thép không rỉ 
có thể sơn phù hợp với thiết kế
	

	
	Cấp bảo vệ IP tối thiểu của tủ
	
	IP55
	

	
	Độ dầy tối thiểu của vỏ tủ, mm
	
	≥2
	

	
	Khóa lựa chọn điều khiển tại chỗ, từ xa 
	
	Có
	

	
	Cơ cấu thao tác đóng/mở máy cắt
	
	Có
	

	
	Bộ đếm số lần thao tác máy cắt - Counter
	
	Có
	

	
	Các mạch chức năng khác tùy theo loại máy cắt 
(như mạch giám sát cuộn cắt, trạng thái cấp nguồn, lò xo tích năng v.v.)
	
	Có
	

	
	Mạch chống đóng lại liên tiếp máy cắt nhiều lần 
(Anti-pumping circuit)
	
	Có
	

	
	Mạch bảo vệ không đồng pha
	
	Có
	

	
	Có mạch bảo vệ quá dòng và quá tải cho động cơ
	
	Có
	

	
	Chỉ thị lò xo đã được tích năng, chưa được tích năng 
(Spring Charge Indicator)
	
	Có
	

	
	Hệ thống sấy, chiếu sáng bằng đèn led, áptômát 
	
	Có
	

	
	Cơ cấu tích năng
	
	Lò xo tích năng (động cơ và tay quay)
	

	
	Thời gian tích năng lò xo tối đa, s
	
	15
	

	36
	Điện áp thao tác 
	
	
	

	
	Động cơ tích năng, VDC 

Khuyến khích có thêm VAC
	
	220VDC
(+10%; -15%)
220VAC
(+10%; -15%)
	

	
	Mạch đóng: VDC
	
	220
(+10%; -25%)
	

	
	Mạch cắt: VDC
	
	220
(+10%; -30%)
	

	
	Sấy và chiếu sáng, VAC
	
	220
(+10%; -15%)
	

	
	Công suất tối đa các cuộn đóng hoặc cắt cho cả 3 pha, VA
	
	1200
	

	37
	Vật liệu giá đỡ máy cắt
	
	Thép mạ kẽm
	

	38
	Tài liệu kỹ thuật đi kèm
	
	Tiếng Anh/Tiếng Việt
	

	39
	Trụ đỡ thiết bị
	
	Có
	

	
	Nhà sản xuất/ nước sản xuất
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Vật liệu
	
	Thép hình mạ kẽm
	

	40
	Yêu cầu khác:
	
	
	

	40.1
	Cuộn cắt dự phòng/1 bộ MC
	Cuộn
	≥ 01
	

	40.2
	Cuộn đóng dự phòng/1 bộ MC
	Cuộn
	≥ 01
	

	40.3
	01 bộ gioăng dự phòng
	Bộ
	01 bộ/chủng loại, hãng sản xuất máy cắt
	

	40.4
	Bộ dụng cụ nạp khí SF6
	Bộ
	01 bộ/trạm
	

	40.5
	Máy ngửi khí SF6
	Bộ
	01 bộ/trạm
	

	41
	Toàn bộ quá trình lắp đặt, cài đặt máy cắt phải được thực hiện dưới sự giám sát của chuyên gia đến từ nhà sản xuất hoặc người giám sát phải có chứng chỉ do nhà sản xuất cấp hoặc ủy quyền. Trong biên bản nghiệm thu lắp đặt máy cắt hoặc thí nghiệm cài đặt máy cắt mới phải có chữ ký xác nhận của người giám sát đủ năng lực nêu trên. Nhà thầu phải xây xựng phương án thực hiện giám sát lắp đặt bao gồm các hạng mục chính và được chủ đầu tư xác nhận theo khuyến cáo nhà sản xuất
Cung cấp bản vẽ ghép nối nhị thứ MC mới với hệ thống hiện hữu để thi công.
	
	Yêu cầu đáp ứng
	

	42
	Dịch vụ Khai báo, cấu hình lên hệ thống HMI hiện hữu, hệ thống SCADA sau khi sửa chữa, thay thế máy cắt
	
	Yêu cầu đáp ứng
	

	-
	Hồ sơ thỏa thuận Scada với Trung tâm điều độ Hệ thống điện miền Bắc/Quốc gia (NSMO/A0).
	
	
	

	-
	Dịch vụ khai báo, thử nghiệm, hoàn thiện tín hiệu hệ thống Scada cho thiết bị mới.
	
	
	

	-
	Nhà thầu phải có năng lực ghép nối, nâng cấp, cấu hình bổ sung đối với thiết bị lắp mới vào hệ thống máy tính điều khiển hiện hữu thành một hệ thống máy tính điều khiển thống nhất.
	
	
	

	-
	Cung cấp biên bản thử nghiệm Point to Point, End to End.
	
	
	

	43
	Các thông số còn lại tuân theo 1677/QĐ-EVNNPT. 
	
	Yêu cầu đáp ứng
	


2. Máy cắt T501, T504 – trạm 500kV Nho Quan
	STT
	Mô tả đặc tính kỹ thuật
	Đơn vị
	Yêu cầu
	Đáp ứng

	1
	Thông số kỹ thuật
	
	
	

	2
	Nhà sản xuất/Nơi sản xuất
	
	Yêu cầu mô tả
	

	3
	Mã hiệu
	
	Yêu cầu mô tả
	

	4
	Tiêu chuẩn áp dụng chế tạo và thử nghiệm
	
	IEC 62271-100, 62271-110, 62271-1 
	

	
	Tần số danh định hệ thống - Rated frequency
	Hz
	50
	

	5
	Nối đất trung tính
	
	Trực tiếp
	

	6
	Chủng loại máy cắt: lắp đặt ngoài trời
	
	1 pha
	

	7
	Các thông số về điện áp máy cắt
	
	
	

	8
	Điện áp danh định hệ thống 
	kV
	500
	

	9
	Điện áp vận hành lớn nhất của hệ thống điện
	kV
	550
	

	10
	Điện áp định mức thiết bị - Rated voltage
	kV
	550
	

	
	Điện áp định mức với đất 
	kV
	550
	

	
	Điện áp định mức qua máy cắt bypass
Rate voltage across by-pass switch
	kV
	170
	

	
	Điện áp định mức khi đóng bộ tụ trở lại
	kV
	Ghi rõ
	

	11
	Điện áp chịu tần số công nghiệp ngắn hạn
Rated short-duration power-frequency withstand voltage
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Giữa các pha -Between phases
	kV
	


620
620
	

	12
	Điện áp chịu đựng xung sét định mức (1,2/50 µs-BIL) với đất
Rated lightning impulse withstand voltage to earth
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Giữa các pha -Between phases
	kV peak
	



≥ 1550
≥ 1550
	

	13
	Điện áp chịu đựng xung đóng cắt định mức,
Rated switching impulse withstand voltage
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Giữa các pha -Between phases
	kV peak
	

≥1175
≥1760
	

	
	Các thông số về dòng điện máy cắt
	
	
	

	15
	Dòng điện định mức
Rated normal current
	A
	≥2500
	

	16
	Dòng điện ngắn mạch định mức 
Rated short-time withstand current
	kA rms
	≥50
	

	17
	Thời gian duy trì dòng ngắn mạch định mức 
Rated duration of short-circuit
	s
	≥2
	

	18
	Dòng chịu đựng đỉnh định mức
Rated peak withstand current
	kA peak
	≥125
	

	22
	Khả năng cắt dòng ngắn mạch với thành phần DC, %
DC component of short-circuit breaking current
	
	Nêu rõ
	

	23
	Điện trở tiếp xúc của mạch chính
	µΩ
	Nêu rõ
	

	24
	Chủng loại cơ cấu tích năng
	
	Lò xo (có chỉ thị tích năng, 
tích năng được cả bằng tay và điện)
	

	25
	Mức ồn tối đa theo IEC62271-37-082 khi máy cắt hoạt động
	dB
	Nêu rõ
	

	26
	Bộ chỉ thị trạng thái đóng cắt máy cắt - On/Off Indicator
	
	có
	

	27
	Khả năng hoạt động của máy cắt
	
	
	

	
	Bộ truyền động của máy cắt
	
	Đơn pha
	

	
	Tổng số lần đóng cắt cơ khí, không cần bảo dưỡng
	
	≥10000
	

	
	Số lần đóng cắt dòng điện định mức 
	
	≥2500
	

	28
	Thời gian đóng cắt
	
	
	

	
	Thời gian cắt - Opening time
	ms
	≤120
	

	
	Thời gian đóng - Closing time
	ms
	≤55
	

	
	Thời gian đóng / cắt không đồng pha
	ms
	≤4
	

	
	Chu trình đóng - cắt định mức
	
	C-0,2sec-OC-3min-OC
	

	29
	Khoảng cách tối thiểu:
	
	
	

	
	Giữa các pha 
	mm
	≥ 7400
	

	
	Giữa pha với đất
	mm
	≥ 4100
	

	30
	Sứ cách điện của trụ cực máy cắt:
	
	
	

	
	Tiêu chuẩn áp dụng
	
	IEC 62155 hoặc tương đương
	

	
	Vật liệu
	
	Sứ gốm nâu
	

	
	Chiều dài đường rò nhỏ nhất bề mặt cách điện
	mm/kV
	≥25
	

	
	Tổng chiều dài đường rò
	mm
	Nêu rõ
	

	
	Tải trọng tác động tối đa khi máy cắt vận hành
	kN
	Nêu rõ
	

	
	Khả năng chịu tải của đầu cực máy cắt 
	kN
	Nêu rõ
	

	31
	Các hệ thống khoang cắt, trụ cực máy cắt:
	
	
	

	
	Có bộ phận hút ẩm, sản phẩm phân hủy và bộ phận giải phóng áp lực tăng cao bên trong
	
	Đáp ứng
	

	
	Liên kết giữa các tầng trụ cực hoặc các bộ phận khác bằng bu-lông
	
	Đáp ứng
	

	
	Có vòng đẳng thế để đảm bảo cân bằng điện áp giữa các tầng
	
	có
	

	32
	Buồng cắt và dập hồ quang
	
	
	

	
	Cấu trúc buồng dập hồ quang
	
	buồng dập không nối đất (live tank)
	

	
	Số lượng buồng dập hồ quang
	
	≥02
	

	
	Hệ số tắt sạch hồ quang của cực đầu tiên, 
First-pole-to-clear factor
	Pu 
	1,3

	

	
	Môi chất dập hồ quang
	
	SF6
	

	
	Tụ song song buồng dập hồ quang
	
	tùy vị trí
	

	
	Số tụ trong 1 pha
	
	≥2
	

	
	Số lượng cuộn đóng trong một pha
	
	02
	

	
	Số lượng cuộn cắt trong một pha
	
	01
	

	33
	Số lượng tiếp điểm phụ cho 1 pha:
	
	
	

	
	Tiếp điểm thường hở (NO)
	
	≥ 12 NO
	

	
	Tiếp điểm thường kín (NC)
	
	≥ 12 NC
	

	34
	Hệ thống khí SF6:
	
	
	

	
	Đồng hồ chỉ mật độ khí
	
	- Loại bù nhiệt;
- Có 01 đồng hồ cho 1 pha đối máy cắt đơn pha hoặc 01 đồng hồ chung cho 3 pha đối với máy cắt ba pha;
- Có mạch cảnh báo khí SF6  cấp 1, cấp 2;
	

	
	Van một chiều nạp và xã khí SF6
	
	có
	

	
	Tỷ lệ rò khí SF6 trên tổng khối lượng khí mỗi năm
	
	≤ 0,5%/năm
	

	
	Độ tinh khiết
	
	≥ 98,5% thể tích
	

	
	Nhiệt độ điểm sương
	
	Theo IEC 60376
	

	
	Khối lượng khí SF6 cho một máy cắt (3 pha)
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Mật độ khí SF6 định mức
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Ngưỡng mật độ khí SF6 cấp 1
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Ngưỡng mật độ khí SF6 cấp 2
	
	Nêu cụ thể
	

	35
	Tủ điều khiển tại chỗ máy cắt:
	
	
	

	
	Vật liệu làm vỏ tủ
	
	Hợp kim nhôm hoặc thép không rỉ 
có thể sơn phù hợp với thiết kế
	

	
	Cấp bảo vệ IP tối thiểu của tủ
	
	IP55
	

	
	Độ dầy tối thiểu của vỏ tủ, mm
	
	≥2
	

	
	Khóa lựa chọn điều khiển tại chỗ, từ xa 
	
	Có
	

	
	Cơ cấu thao tác đóng/mở máy cắt
	
	Có
	

	
	Bộ đếm số lần thao tác máy cắt - Counter
	
	Có
	

	
	Các mạch chức năng khác tùy theo loại máy cắt 
(như mạch giám sát cuộn cắt, trạng thái cấp nguồn, lò xo tích năng v.v.)
	
	Có
	

	
	Mạch chống đóng lại liên tiếp máy cắt nhiều lần 
(Anti-pumping circuit)
	
	Có
	

	
	Mạch bảo vệ không đồng pha
	
	Có
	

	
	Có mạch bảo vệ quá dòng và quá tải cho động cơ
	
	Có
	

	
	Chỉ thị lò xo đã được tích năng, chưa được tích năng 
(Spring Charge Indicator)
	
	Có
	

	
	Hệ thống sấy, chiếu sáng bằng đèn led, áptômát 
	
	Có
	

	
	Cơ cấu tích năng
	
	Lò xo tích năng (động cơ và tay quay)
	

	
	Thời gian tích năng lò xo tối đa, s
	
	15
	

	36
	Điện áp thao tác 
	
	
	

	
	Động cơ tích năng, VDC 

Khuyến khích có thêm VAC
	
	220VDC
(+10%; -15%)
220VAC
(+10%; -15%)
	

	
	Mạch đóng: VDC
	
	220
(+10%; -30%)
	

	
	Mạch cắt: VDC
	
	220
(+10%; -25%)
	

	
	Sấy và chiếu sáng, VAC
	
	220
(+10%; -15%)
	

	
	Công suất tối đa các cuộn đóng hoặc cắt cho cả 3 pha, VA
	
	1200
	

	37
	Vật liệu giá đỡ máy cắt
	
	Thép mạ kẽm
	

	38
	Tài liệu kỹ thuật đi kèm
	
	Tiếng Anh/Tiếng Việt
	

	39
	Trụ đỡ thiết bị
	
	Có
	

	
	Nhà sản xuất/ nước sản xuất
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Vật liệu
	
	Thép hình mạ kẽm
	

	40
	Yêu cầu khác:
	
	
	

	40.1
	Cuộn cắt dự phòng/1 bộ MC
	Cuộn
	≥ 01
	

	40.2
	Cuộn đóng dự phòng/1 bộ MC
	Cuộn
	≥ 01
	

	40.3
	01 bộ gioăng dự phòng
	Bộ
	01 bộ/chủng loại, hãng sản xuất máy cắt
	

	40.4
	Bộ dụng cụ nạp khí SF6
	Bộ
	01 bộ/trạm
	

	40.5
	Máy ngửi khí SF6
	Bộ
	01 bộ/trạm
	

	41
	Toàn bộ quá trình lắp đặt, cài đặt máy cắt phải được thực hiện dưới sự giám sát của chuyên gia đến từ nhà sản xuất hoặc người giám sát phải có chứng chỉ do nhà sản xuất cấp hoặc ủy quyền. Trong biên bản nghiệm thu lắp đặt máy cắt hoặc thí nghiệm cài đặt máy cắt mới phải có chữ ký xác nhận của người giám sát đủ năng lực nêu trên. Nhà thầu phải xây xựng phương án thực hiện giám sát lắp đặt bao gồm các hạng mục chính và được chủ đầu tư xác nhận theo khuyến cáo nhà sản xuất
Cung cấp bản vẽ ghép nối nhị thứ MC mới với hệ thống hiện hữu để thi công.
	
	Yêu cầu đáp ứng
	

	42
	Dịch vụ Khai báo, cấu hình lên hệ thống HMI hiện hữu, hệ thống SCADA sau khi sửa chữa, thay thế máy cắt
	
	Yêu cầu đáp ứng
	

	-
	Hồ sơ thỏa thuận Scada với Trung tâm điều độ Hệ thống điện miền Bắc/Quốc gia (NSMO/A0).
	
	
	

	-
	Dịch vụ khai báo, thử nghiệm, hoàn thiện tín hiệu hệ thống Scada cho thiết bị mới.
	
	
	

	-
	Nhà thầu phải có năng lực ghép nối, nâng cấp, cấu hình bổ sung đối với thiết bị lắp mới vào hệ thống máy tính điều khiển hiện hữu thành một hệ thống máy tính điều khiển thống nhất.
	
	
	

	-
	Cung cấp biên bản thử nghiệm Point to Point, End to End.
	
	
	

	43
	Các thông số còn lại tuân theo 1677/QĐ-EVNNPT của EVNNPT
	
	Yêu cầu đáp ứng
	


3. Máy cắt T595 – Trạm 500kV Thanh Hóa
	STT
	Mô tả đặc tính kỹ thuật
	Đơn vị
	Yêu cầu
	Đáp ứng

	1
	Thông số kỹ thuật
	
	
	

	2
	Nhà sản xuất/Nơi sản xuất
	
	Yêu cầu mô tả
	

	3
	Mã hiệu
	
	Yêu cầu mô tả
	

	4
	Tiêu chuẩn áp dụng chế tạo và thử nghiệm
	
	IEC 62271-100, 62271-110, 62271-1 
	

	
	Tần số danh định hệ thống - Rated frequency
	Hz
	50
	

	5
	Nối đất trung tính
	
	Trực tiếp
	

	6
	Chủng loại máy cắt: lắp đặt ngoài trời
	
	1 pha
	

	7
	Các thông số về điện áp máy cắt
	
	
	

	8
	Điện áp danh định hệ thống 
	kV
	500
	

	9
	Điện áp vận hành lớn nhất của hệ thống điện
	kV
	550
	

	10
	Điện áp định mức thiết bị - Rated voltage
	kV
	550
	

	
	Điện áp định mức với đất 
	kV
	550
	

	
	Điện áp định mức qua máy cắt bypass
Rate voltage across by-pass switch
	kV
	170
	

	
	Điện áp định mức khi đóng bộ tụ trở lại
	kV
	Ghi rõ
	

	11
	Điện áp chịu tần số công nghiệp ngắn hạn
Rated short-duration power-frequency withstand voltage
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Giữa các pha -Between phases
	kV
	


620
620
	

	12
	Điện áp chịu đựng xung sét định mức (1,2/50 µs-BIL) với đất
Rated lightning impulse withstand voltage to earth
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Giữa các pha -Between phases
	kV peak
	



≥ 1550
≥ 1550
	

	13
	Điện áp chịu đựng xung đóng cắt định mức,
Rated switching impulse withstand voltage
+ Giữa pha với đất -Phase-to-Earth
+ Giữa các pha -Between phases
	kV peak
	

≥1175
≥1760
	

	14
	Giá trị điện áp phục hồi quá độ cực đại
TRV peak values of transient recovery voltage
+ Sự cố tại đầu cực-Terminal fault
+ Sự cố đường dây ngắn-Short-line fault
+ Sự cố ngược pha-Out-of-Phase
	kV
	


817
629
1123
	

	
	Các thông số về dòng điện máy cắt
	
	
	

	15
	Dòng điện định mức
Rated normal current
	A
	≥4000
	

	16
	Dòng điện ngắn mạch định mức 
Rated short-time withstand current
	kA rms
	≥50
	

	17
	Thời gian duy trì dòng ngắn mạch định mức 
Rated duration of short-circuit
	s
	≥2
	

	18
	Dòng chịu đựng đỉnh định mức
Rated peak withstand current
	kA peak
	≥125
	

	22
	Khả năng cắt dòng ngắn mạch với thành phần DC, %
DC component of short-circuit breaking current
	
	Nêu rõ
	

	23
	Điện trở tiếp xúc của mạch chính
	µΩ
	Nêu rõ
	

	24
	Chủng loại cơ cấu tích năng
	
	Lò xo (có chỉ thị tích năng, 
tích năng được cả bằng tay và điện)
	

	25
	Mức ồn tối đa theo IEC62271-37-082 khi máy cắt hoạt động
	dB
	Nêu rõ
	

	26
	Bộ chỉ thị trạng thái đóng cắt máy cắt - On/Off Indicator
	
	có
	

	27
	Khả năng hoạt động của máy cắt
	
	
	

	
	Bộ truyền động của máy cắt
	
	Đơn pha
	

	
	Tổng số lần đóng cắt cơ khí, không cần bảo dưỡng
	
	≥10000
	

	
	Số lần đóng cắt dòng điện định mức 
	
	≥2500
	

	28
	Thời gian đóng cắt
	
	
	

	
	Thời gian cắt - Opening time
	ms
	≤120
	

	
	Thời gian đóng - Closing time
	ms
	≤55
	

	
	Thời gian đóng / cắt không đồng pha
	ms
	≤4
	

	
	Chu trình đóng - cắt định mức
	
	C-0,2sec-OC-3min-OC
	

	29
	Khoảng cách tối thiểu:
	
	
	

	
	Giữa các pha 
	mm
	≥ 7400
	

	
	Giữa pha với đất
	mm
	≥ 4100
	

	30
	Sứ cách điện của trụ cực máy cắt:
	
	
	

	
	Tiêu chuẩn áp dụng
	
	IEC 62155 hoặc tương đương
	

	
	Vật liệu
	
	Sứ gốm nâu
	

	
	Chiều dài đường rò nhỏ nhất bề mặt cách điện
	mm/kV
	≥25
	

	
	Tổng chiều dài đường rò
	mm
	Nêu rõ
	

	
	Tải trọng tác động tối đa khi máy cắt vận hành
	kN
	Nêu rõ
	

	
	Khả năng chịu tải của đầu cực máy cắt 
	kN
	Nêu rõ
	

	31
	Các hệ thống khoang cắt, trụ cực máy cắt:
	
	
	

	
	Có bộ phận hút ẩm, sản phẩm phân hủy và bộ phận giải phóng áp lực tăng cao bên trong
	
	Đáp ứng
	

	
	Liên kết giữa các tầng trụ cực hoặc các bộ phận khác bằng bu-lông
	
	Đáp ứng
	

	
	Có vòng đẳng thế để đảm bảo cân bằng điện áp giữa các tầng
	
	có
	

	32
	Buồng cắt và dập hồ quang
	
	
	

	
	Cấu trúc buồng dập hồ quang
	
	buồng dập không nối đất (live tank)
	

	
	Số lượng buồng dập hồ quang
	
	≥02
	

	
	Hệ số tắt sạch hồ quang của cực đầu tiên, 
First-pole-to-clear factor
	Pu 
	1,3
	

	
	Môi chất dập hồ quang
	
	SF6
	

	
	Tụ song song buồng dập hồ quang
	
	tùy vị trí
	

	
	Số tụ trong 1 pha
	
	≥2
	

	
	Số lượng cuộn đóng trong một pha
	
	02
	

	
	Số lượng cuộn cắt trong một pha
	
	01
	

	33
	Số lượng tiếp điểm phụ cho 1 pha:
	
	
	

	
	Tiếp điểm thường hở (NO)
	
	≥ 12 NO
	

	
	Tiếp điểm thường kín (NC)
	
	≥ 12 NC
	

	34
	Hệ thống khí SF6:
	
	
	

	
	Đồng hồ chỉ mật độ khí
	
	- Loại bù nhiệt;
- Có 01 đồng hồ cho 1 pha đối máy cắt đơn pha hoặc 01 đồng hồ chung cho 3 pha đối với máy cắt ba pha;
- Có mạch cảnh báo khí SF6  cấp 1, cấp 2;
	

	
	Van một chiều nạp và xã khí SF6
	
	có
	

	
	Tỷ lệ rò khí SF6 trên tổng khối lượng khí mỗi năm
	
	≤ 0,5%/năm
	

	
	Độ tinh khiết
	
	≥ 98,5% thể tích
	

	
	Nhiệt độ điểm sương
	
	Theo IEC 60376
	

	
	Khối lượng khí SF6 cho một máy cắt (3 pha)
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Mật độ khí SF6 định mức
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Ngưỡng mật độ khí SF6 cấp 1
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Ngưỡng mật độ khí SF6 cấp 2
	
	Nêu cụ thể
	

	35
	Tủ điều khiển tại chỗ máy cắt:
	
	
	

	
	Vật liệu làm vỏ tủ
	
	Hợp kim nhôm hoặc thép không rỉ 
có thể sơn phù hợp với thiết kế
	

	
	Cấp bảo vệ IP tối thiểu của tủ
	
	IP55
	

	
	Độ dầy tối thiểu của vỏ tủ, mm
	
	≥2
	

	
	Khóa lựa chọn điều khiển tại chỗ, từ xa 
	
	Có
	

	
	Cơ cấu thao tác đóng/mở máy cắt
	
	Có
	

	
	Bộ đếm số lần thao tác máy cắt - Counter
	
	Có
	

	
	Các mạch chức năng khác tùy theo loại máy cắt 
(như mạch giám sát cuộn cắt, trạng thái cấp nguồn, lò xo tích năng v.v.)
	
	Có
	

	
	Mạch chống đóng lại liên tiếp máy cắt nhiều lần 
(Anti-pumping circuit)
	
	Có
	

	
	Mạch bảo vệ không đồng pha
	
	Có
	

	
	Có mạch bảo vệ quá dòng và quá tải cho động cơ
	
	Có
	

	
	Chỉ thị lò xo đã được tích năng, chưa được tích năng 
(Spring Charge Indicator)
	
	Có
	

	
	Hệ thống sấy, chiếu sáng bằng đèn led, áptômát 
	
	Có
	

	
	Cơ cấu tích năng
	
	Lò xo tích năng (động cơ và tay quay)
	

	
	Thời gian tích năng lò xo tối đa, s
	
	15
	

	36
	Điện áp thao tác 
	
	
	

	
	Động cơ tích năng, VDC 

Khuyến khích có thêm VAC
	
	220VDC
(+10%; -15%)
220VAC
(+10%; -15%)
	

	
	Mạch đóng: VDC
	
	220
(+10%; -30%)
	

	
	Mạch cắt: VDC
	
	220
(+10%; -25%)
	

	
	Sấy và chiếu sáng, VAC
	
	220
(+10%; -15%)
	

	
	Công suất tối đa các cuộn đóng hoặc cắt cho cả 3 pha, VA
	
	1200
	

	37
	Vật liệu giá đỡ máy cắt
	
	Thép mạ kẽm
	

	38
	Tài liệu kỹ thuật đi kèm
	
	Tiếng Anh/Tiếng Việt
	

	39
	Trụ đỡ thiết bị
	
	Có
	

	
	Nhà sản xuất/ nước sản xuất
	
	Nêu cụ thể
	

	
	Vật liệu
	
	Thép hình mạ kẽm
	

	40
	Yêu cầu khác:
	
	
	

	40.1
	Cuộn cắt dự phòng/1 bộ MC
	Cuộn
	≥ 01
	

	40.2
	Cuộn đóng dự phòng/1 bộ MC
	Cuộn
	≥ 01
	

	40.3
	01 bộ gioăng dự phòng
	Bộ
	01 bộ/chủng loại, hãng sản xuất máy cắt
	

	40.4
	Bộ dụng cụ nạp khí SF6
	Bộ
	01 bộ/trạm
	

	40.5
	Máy ngửi khí SF6
	Bộ
	01 bộ/trạm
	

	41
	Toàn bộ quá trình lắp đặt, cài đặt máy cắt phải được thực hiện dưới sự giám sát của chuyên gia đến từ nhà sản xuất hoặc người giám sát phải có chứng chỉ do nhà sản xuất cấp hoặc ủy quyền. Trong biên bản nghiệm thu lắp đặt máy cắt hoặc thí nghiệm cài đặt máy cắt mới phải có chữ ký xác nhận của người giám sát đủ năng lực nêu trên. Nhà thầu phải xây xựng phương án thực hiện giám sát lắp đặt bao gồm các hạng mục chính và được chủ đầu tư xác nhận theo khuyến cáo nhà sản xuất.
Cung cấp bản vẽ ghép nối nhị thứ MC mới với hệ thống hiện hữu để thi công.
	
	Yêu cầu đáp ứng
	

	42
	Dịch vụ Khai báo, cấu hình lên hệ thống HMI hiện hữu, hệ thống SCADA sau khi sửa chữa, thay thế máy cắt
	
	Yêu cầu đáp ứng
	

	-
	Hồ sơ thỏa thuận Scada với Trung tâm điều độ Hệ thống điện miền Bắc/Quốc gia (NSMO/A0).
	
	
	

	-
	Dịch vụ khai báo, thử nghiệm, hoàn thiện tín hiệu hệ thống Scada cho thiết bị mới.
	
	
	

	-
	Nhà thầu phải có năng lực ghép nối, nâng cấp, cấu hình bổ sung đối với thiết bị lắp mới vào hệ thống máy tính điều khiển hiện hữu thành một hệ thống máy tính điều khiển thống nhất.
	
	
	

	-
	Cung cấp biên bản thử nghiệm Point to Point, End to End.
	
	
	

	43
	Các thông số còn lại tuân theo 1677/QĐ-EVNNPT của EVNNPT
	
	Yêu cầu đáp ứng
	


4. Các thiết bị phụ
4.1 Kẹp cực các loại
	STT
	MÔ TẢ
	YÊU CẦU
	GHI CHÚ

	1
	Hãng sản xuất/ nước sản xuất
	Yêu cầu mô tả 
	 

	2
	Tiêu chuẩn
	IEC 60694, NEMA CC1 hoặc tương đương
	 

	3
	Vật liệu làm kẹp cực
	Hợp kim nhôm
	 

	4
	Lực kéo trượt đối với kẹp cực bu lông
	Yêu cầu mô tả
	 

	5
	Bu lông, vòng đệm cho kẹp cực
	Bằng thép mạ kẽm nhúng nóng
	 

	6
	Lực xiết bu lông
	Ghi rõ
	

	7
	Khả năng chịu dòng ngắn mạch
	≥ 50kA/1s 
	 

	8
	Khả năng mang dòng định mức
	Theo dòng định mức của từng thiết bị.
	 

	9
	Mỡ tiếp xúc 
	Yêu cầu cung cấp
	

	10
	Hãng/nước sản xuất mỡ tiếp xúc
	Ghi rõ
	

	11
	Catalog, tài liệu kỹ thuật, bản vẽ …
	Cung cung đầy đủ, đúng chủng loại
	

	12
	Kẹp cực phải chế tạo đảm bảo khi tiến hành xiết chặt kẹp cực thì 01 đầu bu lông cố được giữ cố định, không xoay vòng
	Yêu cầu
	

	13
	Kẹp cực cho dây dẫn bắt buộc dùng tối thiểu 03 đai ép dây trở lên.
	Yêu cầu
	

	14
	Khoảng cách giữa lỗ bắt khánh, kẹp giãn cách, kẹp cực ... tối đa 200 mm (bản vẽ đính kèm).
	Yêu cầu
	


4.2 Dây đồng tiếp địa:
	STT
	MÔ TẢ
	YÊU CẦU
	CUNG CẤP

	
	Hãng sản xuất/nước sản xuất
	 Yêu cầu mô tả
	

	
	Kiểu loại cáp và tiết diện lõi đồng
	1x120mm2
	

	
	Tiêu chuẩn
	TCVN 5064
	

	
	Loại lõi dẫn điện
	 Lõi đồng nhiều sợi
	

	
	Điện trở lớn nhất ở 200C
	 Yêu cầu mô tả
	

	
	Lực kéo đứt nhỏ nhất
	Ghi rõ
	

	
	Loại vật liệu cách điện dây đồng
	PVC
	


4.3 Đầu cốt đồng D120
	STT
	MÔ TẢ
	YÊU CẦU
	CUNG CẤP

	
	
Hãng sản xuất / Nước sản xuất
	Yêu cầu mô tả
	

	
	Kiểu loại đầu cốt đúc liền
	Ngoài trời 
	

	
	Vật liệu
	Đồng
	

	
	Số lõi cáp/ vật liệu
	1 lõi/ đồng
	

	
	Tiết diện cáp được làm đầu cốt (theo loại cáp cung cấp)
	120 mm2
	

	
	Loại vật liệu cách điện của cáp
	PVC
	

	
	Phụ kiện đấu nối
	Có
	

	
	Kích thước
	Có
	


4.4  Bu lông mạ kẽm:
	STT
	MÔ TẢ
	YÊU CẦU
	CUNG CẤP

	01
	Bu lông liên kết bằng thép có độ bền 8.8 (đối với MC), được mạ kẽm nhúng nóng để chống nguy cơ ăn mòn, với độ dày tối thiểu 55µm (390 g/m²) bao gồm cả phần đường ren. Tất cả các đai ốc cũng phải được mạ kẽm ngoại trừ các đường ren sẽ được bôi dầu mỡ.
	Yêu cầu
	


4.5 Dây dẫn AAC-885:
	STT
	MÔ TẢ
	YÊU CẦU
	GHI CHÚ

	1
	Hãng sản xuất/ nước sản xuất
	Ghi rõ 
	 

	2
	Mã đặt hàng
	
	

	3
	Tiêu chuẩn
	IEC1089, IEC889, IEC888, ASTM B498-98 hoặc TCVN tương đương
	 

	4
	Ký hiệu dây
	AAC 885
	 

	5
	Tiết diện định mức dây dẫn
	885 mm2
	 

	6
	Kiểu 
	Vặn xoắn 
	 

	7
	Vật liệu dây dẫn
	Dây dẫn  được làm bằng các sợi nhôm 
	

	8
	Đường kính ngoài lớn nhất của dây dẫn
	~37,8mm
	

	9
	Cấu trúc dây dẫn
	
	 

	9.1
	Số sợi 
	61
	 

	9.2
	Đường kính mỗi sợi
	4,3mm2
	 

	10
	Trọng lượng lớn nhất  của dây dẫn không có mỡ 
	2347kg/km
	 

	11
	Dòng điện phụ tải cho phép
	1450A
	 

	12
	Lực kéo đứt nhỏ nhất 
	~15380daN
	 

	13
	Điện trở DC lớn nhất ở nhiệt độ 200C 
	0,0321/Km
	 

	14
	Chiều dài dây dẫn / cuộn dây 
	Yêu cầu mô tả
	 

	15
	Qui cách cuộn dây (Dài x Rộng x Cao) 
	Yêu cầu mô tả
	 


4.6 Dây dẫn AAC-805:
	STT
	MÔ TẢ
	YÊU CẦU
	GHI CHÚ

	1
	Hãng sản xuất/ nước sản xuất
	Ghi rõ 
	 

	2
	Mã đặt hàng
	
	

	3
	Tiêu chuẩn
	IEC1089, IEC889, IEC888, ASTM B498-98 hoặc TCVN tương đương
	 

	4
	Ký hiệu dây
	AAC 805
	 

	5
	Tiết diện định mức dây dẫn
	805 mm2
	 

	6
	Kiểu 
	Vặn xoắn 
	 

	7
	Vật liệu dây dẫn
	Dây dẫn  được làm bằng các sợi nhôm 
	

	8
	Đường kính ngoài lớn nhất của dây dẫn
	~37,0mm
	

	9
	Cấu trúc dây dẫn
	
	 

	9.1
	Số sợi 
	61
	 

	9.2
	Đường kính mỗi sợi
	4,1mm2
	 

	10
	Trọng lượng lớn nhất  của dây dẫn không có mỡ 
	2447kg/km
	 

	11
	Dòng điện phụ tải cho phép
	1380A
	 

	12
	Lực kéo đứt nhỏ nhất 
	~13500daN
	 

	13
	Điện trở DC lớn nhất ở nhiệt độ 200C 
	0,0361/Km
	 

	14
	Chiều dài dây dẫn / cuộn dây 
	Yêu cầu mô tả
	 

	15
	Qui cách cuộn dây (Dài x Rộng x Cao) 
	Yêu cầu mô tả
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