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I. Giới thiệu:
1. Hiện trạng Máy cắt đầu cực GCB 907 - Tổ máy 300MW – Công ty Nhiệt điện Uông Bí.
[bookmark: _Toc41561931]1.1. Cấu trúc của Máy cắt đầu cực.
- Máy cắt đầu cực – GCB 907 là một thiết bị quan trọng trong việc bảo vệ tổ máy phát điện 300MW, cũng như trong quá trình hòa đồng bộ tổ máy phát. Sơ đồ cơ bản của  GCB 907:
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Q0: Máy cắt
Q9: Dao cách ly
Q81: Dao tiếp địa (phía máy phát)
Q82; Dao tiếp địa (phía máy biến áp)
Q91: Dao khởi động
- Ngoài ra bao gồm các thiết bị phụ trợ như Biến dòng điện, biến điện áp, tụ điện và chống sét van.
- Máy cắt GCB 907 sẽ phải thực hiện được thao tác đóng cắt để dẫn và cắt dòng trong điều kiện vận hành bình thường và phải cắt được dòng điện sự cố trong giới hạn để loại trừ sự cố. Với chức năng như vậy máy cắt GCB 907 sẽ phải hoạt động trong điều kiện vô cùng khắc nghiệt để đáp ứng yêu cầu của hệ thống. 
1.2. Thông số kỹ thuật vận hành hệ thống/thiết bị hiện tại và thiết kế. 
- Số hiệu ABB:		                                 		13042457
- Điện áp làm việc lớn nhất:	                           	22.8 kV
- Dòng điện làm việc lớn nhất ở 400C:	             	12.000A
- Điện áp chịu đựng ở tần số định mức:	                	60kV
- Điện áp chịu đựng xung sét: 	                      		125 kV
- Số sê ri: 	                                       			HA2100-10
- Chủng loại:							HECS-130L
- Điện áp định mức làm việc lớn nhất:                     	23.3 kV
- Dòng làm việc lâu dài định mức: 	                     	13 kA
- Điện áp chịu đựng xung sét đỉnh: 	                      	150 kV
- Chu trình đóng cắt dòng ngắn mạch định mức:	           C0-30min-C0 
- Dòng ngắn mạch định mức:                            		130 kA
	- Áp lực khí SF6 vận hành định mức: 	                 	40.7kG/m3
* Dao cách ly
	- Kiểu:                                             			HA2100-20
	- Điện áp định mức:                                   		25.3 kV
	- Dòng làm việc bình thường:                           		13.000A
	- Điện áp chịu đựng với tần số nguồn:                     	80/88kV
	- Điện áp chịu đựng xung sét giá trị đỉnh: 	           150/165 kV
	- Dòng chịu đựng thời gian ngắn mạch 3 giây:              	130 kA
* Dao tiếp địa
	- Số sê ri:	                                 	          			HA2100-30/HA2100-40
	- Điện áp định mức:                              			25.3 kV
	- Dòng làm việc bình thường:                      		13.000 A
	- Điện áp chịu đựng với tần số nguồn:               		80/88 kV
	- Điện áp chịu đựng xung sét giá trị đỉnh: 	           	150 kV	
1.3. Tình trạng kỹ thuật thiết bị hiện tại.
Các thiết bị đang làm việc bình thường, tuy nhiên do hoạt động trong một thời gian dài, sẽ dẫn đến các tình trạng như sau:	
- Trong quá trình vận hành, máy cắt sẽ chịu cùng lúc ba loại hao mòn: Hao mòn cơ khí, hao mòn theo thời gian và hao mòn về điện.
- Hao mòn cơ khí: Hao mòn cơ khí là các hao mòn liên quan đến số lần thao tác của máy cắt. Các hao mòn này sẽ ảnh hưởng trực tiếp đến các thành phần chuyển động của máy cắt như các khớp, vòng bi, thanh nối truyền động ... và có thể nhìn thấy bằng mắt thường và căn cứ vào số lần thao tác của máy cắt để có được các đánh giá và xử lý tiếp theo.
- Hao mòn theo thời gian: Hao mòn theo thời gian sẽ liên quan đến tuổi thọ của toàn bộ thiết bị theo thời gian. Thông thường các thiết bị sẽ được thiết kế để vận hành lâu dài lên tới 40 năm, tuy nhiên một số bộ phận nhỏ như các gioăng, mỡ bôi trơn ... sẽ phải được kiểm tra và thay thế vì các chi tiết này sẽ có tuổi thọ thấp hơn. Việc đánh giá hao mòn này có thể tiến hành bằng việc tính toán thời gian từ lúc máy cắt được sản xuất cho đến thời điểm vận hành hiện tại và dự đoán được vận hành trong tương lai.
- Hao mòn về điện: Hao mòn về điện xảy ra khi máy cắt thao tác đóng cắt dòng điện trong quá trình vận hành. Khi thao tác đóng cắt dòng điện, tiếp điểm của máy cắt sẽ bị mòn do ảnh hưởng của quá trình va đập và hồ quang điện. Tiếp điểm của máy cắt sẽ bị hao mòn dần và theo đó, khả năng cắt dòng của máy cắt sẽ bị ảnh hưởng. Khi quá trình hao mòn đến một giới hạn nhất định, máy cắt sẽ mất hoàn toàn khả năng cắt dòng và sự cố sẽ xảy ra.
Máy cắt GCB 907 – Tổ máy 300MW được sản xuất năm 2005, đến thời điểm hiện nay cần được đại tu theo khuyến cáo của Nhà sản xuất thiết bị  (20 năm từ ngày sản xuất).
2. Mục tiêu thực hiện của gói thầu:
Công tác kiểm tra chuyên sâu Máy cắt đầu cực GCB 907 trước khi tiến hành đại tu theo kế hoạch sẽ giúp đánh giá tổng thể một cách chi tiết nhất từng hạng mục của Máy cắt đầu cực, từ đó lên kế hoạch chi tiết các vật tư cần phải mua sắm để chuẩn bị cho một lần mở máy là đại tu hoàn chỉnh để đưa Máy cắt đầu cực vận hành an toàn, tin cậy trong những năm tiếp theo và đến lần đại tu kế tiếp.
II. Phạm vi công việc:
1. Phạm vi công việc của nhà thầu tư vấn: 
1.1. Kiểm tra chuyên sâu hệ thống Máy cắt GCB 907 trong điều kiện vận hành bình thường (trong đó, có phần thử nghiệm điện trở động cho tiếp điểm hồ quang & bảo dưỡng Máy cắt đầu cực); 
1.2. Phân tích và lập báo cáo đánh giá và khuyến nghị sau đánh giá về Máy cắt GCB 907 (sau khi kết thúc kiểm tra đánh giá chuyên sâu tại hiện trường); 
1.3. Đào tạo và hướng dẫn nhân sự của Chủ đầu tư về vận hành, bảo trì thiết bị Máy cắt đầu cực theo quy định của Nhà sản xuất thiết bị Hitachi Energy/Thụy Sỹ. 
2. Các công việc cần thực hiện trong kiểm tra đánh giá chuyên sâu hệ thống máy cắt đầu cực (GCB) theo yêu cầu của Nhà sản xuất thiết bị Hitachi Energy (ABB)/Thụy Sỹ:
2.1. Kiểm tra tình trạng bên ngoài của các thiết bị.
- Các thiết bị trong hệ thống GCB sẽ được kiểm tra chi tiết bằng mắt thường để đánh giá tình trạng hiện tại và đưa ra các cảnh báo (nếu cần).
- Các kiểm tra đối với thiết bị thao tác sẽ bao gồm:
+ Kiểm tra các dấu hiệu gỉ sét.
+ Kiểm tra độ đồng đều về liên kết truyền động 3 pha.
+ Kiểm tra các nứt gãy.
+ Kiểm tra các liên động.
+ Kiểm tra vận hành ở điện áp định mức.
- Các kiểm tra đối với thiết bị tĩnh sẽ bao gồm:
+ Kiểm tra các dấu hiệu nứt vỡ và bất thường.
+ Kiểm tra các liên kết nhị thứ.
+ Kiểm tra các dây dẫn mềm.
2.2.    Kiểm tra chuyên sâu.
- Kiểm tra chuyên sâu sẽ được tiến hành đối với thiết bị quan trọng nhất của hệ thống GCB đó là máy cắt. Máy cắt sẽ được kiểm tra một cách kỹ lưỡng nhất để đánh giá được tình trạng hiện tại và khuyến cáo trong vận hành tiếp theo.
- Máy cắt sẽ được tiến hành các thí nghiệm liên quan đến thao tác để kiểm tra thông số và so sánh với định mức cũng như thiết kế của máy cắt.
- Các thí nghiệm dành riêng cho máy cắt sẽ bao gồm:
+ Thí nghiệm thời gian đóng cắt – Timing test.
+ Thí nghiệm tốc độ đóng cắt, chu trình tiếp điểm, thời gian dập xung – Speed, contact travel, damping.
+ Thí nghiệm điện trở động – Dynamic Resistance Measurement.
+ Thí nghiệm SF6.
- Trên cơ sở các thông số trên, máy cắt sẽ được đánh giá cụ thể về tuổi thọ và khuyến cáo tiếp theo trong vận hành.
III. Báo cáo, thời gian thực hiện và các yêu cầu khác:
1. Báo cáo:
 	- Nhà thầu giao nộp sản phẩm cho Chủ đầu tư bao gồm:
		+ Tập 1: Kết quả kiểm tra bảo dưỡng chuyên sâu GCB 907.
		+ Tập 2: Phương án kỹ thuật chi tiết thay thế các thiết bị GCB.
		+ Tập 3: Dự toán chi tiết.
- Số lượng hồ sơ giao nộp: 05 bộ bản in có chữ ký đóng dấu của Nhà thầu và 01 USB lưu trữ toàn bộ dữ liệu thực hiện.
2. Thời gian thực hiện:
Hoàn thành kiểm tra đánh giá chuyên sâu tại hiện trường, báo cáo đánh giá chuyên sâu, đào tạo và hướng dẫn nhân sự của Chủ đầu tư về vận hành, bảo trì thiết bị (Dự kiến thực hiện trong kỳ tiểu tu tổ máy 300MW từ ngày 10/9/2025 đến ngày 29/9/2025): tối đa 12 ngày, kể từ ngày nhận bàn giao mặt bằng, thiết bị công trình.
3. Các yêu cầu khác:
- Trong quá trình thực hiện gói thầu, Nhà thầu chịu trách nhiệm bố trí đầy đủ đội ngũ chuyên gia, kỹ thuật viên và các dụng cụ, máy móc thiết bị phục vụ thi công và các điều kiện cơ sở vật chất khác để thực hiện hoàn thành các công việc được nêu tại Mục II Chương V của E-HSMT bảo đảm chất lượng, tiến độ, an toàn, bảo vệ môi trường và phòng chống cháy nổ.
- Khi thực hiện công tác kiểm tra đánh giá chuyên sâu tại hiện trường, các chuyên gia và kỹ thuật viên của Nhà thầu phải:
	+ Tuân thủ nghiêm ngặt các quy định về bảo đảm an toàn cho con người và thiết bị theo các quy định hiện hành của Chủ đầu tư hoặc của cơ quan nhà nước có thẩm quyền.
	+ Thực hiện đúng và đầy đủ các Quy định, Quy trình, Quy phạm có liên quan đến vận hành, sửa chữa, điều độ do Chủ đầu tư hoặc cơ quan nhà nước có thẩm quyền ban hành.
	- Biện pháp an toàn, nội quy về an toàn lao động phải được thể hiện công khai trên công trường để mọi người biết và chấp hành; những vị trí nguy hiểm trên công trường phải bố trí người hướng dẫn, cảnh báo đề phòng tai nạn.
	- Nhà thầu phải thường xuyên kiểm tra giám sát công tác an toàn lao động trên công trường. Khi phát hiện có vi phạm về an toàn lao động thì phải đình chỉ thi công. Nếu Nhà thầu để xảy ra vi phạm về an toàn lao động thuộc phạm vi quản lý của mình thì phải chịu trách nhiệm trước pháp luật.
	- Nhà thầu có trách nhiệm đào tạo, hướng dẫn, phổ biến các quy định về an toàn lao động cho người lao động của mình. Đối với một số công việc yêu cầu nghiêm ngặt về an toàn lao động thì người lao động phải có giấy chứng nhận đào tạo về an toàn lao động.
	- Nhà thầu có trách nhiệm cấp đầy đủ các trang bị bảo hộ lao động, an toàn lao động cho người lao động.
	- Khi có sự cố về an toàn lao động, Nhà thầu và các bên có liên quan có trách nhiệm tổ chức xử lý và báo cáo cơ quan quản lý nhà nước về an toàn lao động theo quy định của pháp luật, đồng thời chịu trách nhiệm khắc phục và bồi thường những thiệt hại do Nhà thầu không bảo đảm an toàn lao động gây ra.
	- Đối với công tác đào tạo và hướng dẫn nhân sự của Chủ đầu tư về vận hành, bảo trì thiết bị: Sau khi kết thúc khóa đào tạo, các nhân sự của Chủ đầu tư tham dự được cấp Giấy xác nhận hoàn thành khóa học của Nhà sản xuất thiết bị Hitachi Energy.
IV. Kinh nghiệm và nhân sự, máy móc thiết bị thực hiện gói thầu của nhà thầu:
1. Về năng lực và kinh nghiệm: Đáp ứng yêu cầu theo quy định tại Mục 2 Chương III của E-HSMT.
2. Về nhân sự: Nhân sự tham gia thực hiện gói thầu phải đảm bảo đầy đủ các vị trí chức danh, đáp ứng tiêu chuẩn yêu cầu của từng vị trí chức danh và có số lượng tối thiểu đáp ứng theo quy định tại Mục 2 Chương III của E-HSMT.
3. Về máy móc thiết bị thực hiện gói thầu:
Nhà thầu chịu trách nhiệm huy động đầy đủ công cụ, máy móc thiết bị, dụng cụ chuyên dùng (thuộc sở hữu nhà thầu hoặc của bên cho thuê) dùng để thí nghiệm, kiểm tra đánh giá máy cắt đầu cực thuộc gói thầu này, trong đó tối thểu phải có:
(i) Máy chụp sóng EGIL Plus và máy đo lường điện trở động chuyên dụng do Megger thiết kế riêng cho Hitachi Energy; 
(ii) Dụng cụ chuyên dụng cho lắp đặt và căn chỉnh GCB do Hitachi Energy Thụy Sĩ thiết kế;
(iii) Máy phân tích khí, ngửi khí SF6;
(iv) Phần mềm chuyên dụng được Megger thiết kế riêng cho Hitachi Energy Thụy Sĩ dùng để thử nghiệm và hiệu chỉnh máy cắt đầu cực. 
V. Trách nhiệm của chủ đầu tư:
- Bố trí nhân lực để hướng dẫn, phối hợp, hỗ trợ và cung cấp tài liệu liên quan đến nhiệm vụ của tư vấn, tạo điều kiện thuận lợi cho Nhà thầu thực hiện nhiệm vụ tư vấn.
- Tạo phương thức và bàn giao mặt bằng thiết bị cho Nhà thầu thực hiện kiểm tra đánh giá chuyên sâu tại hiện trường.
- Giám sát, kiểm tra, nghiệm thu trong quá trình Nhà thầu thực hiện hợp đồng.
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