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

I. Giới thiệu về gói thầu
1. Phạm vi công việc của gói thầu.
1.1. Nhánh Cao Dương 
- Cải tạo lắp chụp, kéo dây chống sét từ điểm đấu đến vị trí cột số 15, chiều dài: 1.1km. 
- Cải tạo, di chuyển tuyến về sát đường, kết hợp hạ ngầm đoạn tuyến đi qua khu dân cư, chiều dài tuyến ĐZK: 3.585km, chiều dài đoạn tuyến hạ ngầm: 0.274km. 
- Bảo vệ: Lắp đặt lại 27 bộ chống sét van 35kV và lắp mới 15 bộ chống sét van 35kV để bảo vệ các thiết bị, đầu cáp và tuyến ĐZK. 
- Đóng cắt: Lắp đặt lại 02 bộ CDPT-35kV, 01 bộ Recloser, 02 bộ LBS. 
- Nhánh rẽ: 
+Đấu nối cấp điện lại cho các nhánh: Áng Phao 2 + Cao Dương 7, Bơm Cao Xuân Dương, Trường Xuân, Xuyên Dương 3. 
+Kéo mới dây dẫn bọc cách điện ACSR/XLPE/HDPE-70mm2 để đấu nối cấp điện lại cho TBA Trường Xuân 2. 
+ Trồng bổ sung 01 vị trí cột, đấu nối cấp điện lại cho nhánh Dân Hòa 12. 
+Nhánh Trại Giam Thanh Xuân: đấu nối cấp điện lại cho nhánh Trại Giam Thanh Xuân. Dịch chuyển 01 bộ CDPT-35kV từ cột 01 sang cột 03. 
1.2. Nhánh Cao Dương 1: 
- Cải tạo, di chuyển tuyến về sát đường/ bờ đất, kết hợp hạ ngầm đoạn tuyến đi qua khu dân cư, chiều dài tuyến ĐZK: 0.665km, chiều dài đoạn tuyến hạ ngầm: 0.444km. 
- Đấu nối cấp điện lại các nhánh Rặng Sắn, Cao Dương 10. 
- Bảo vệ: Lắp đặt mới 05 bộ chống sét van 35kV để bảo vệ các thiết bị, đầu cáp và tuyến ĐZK. 
1.3. Nhánh Vân Đồng: 
- Cải tạo kéo mới dây dẫn bọc cách điện, chiều dài 0.144km. 
1.4. Nhánh Xuyên Dương: 
- Cải tạo, di chuyển tuyến về sát đường, chiều dài: 0.31km. 
1.5. Nhánh Trường Xuân: 
- Cải tạo hạ ngầm tuyến, chiều dài: 0.18km. 
1.6. Nhánh Cao Xá: 
- Cải tạo hạ ngầm tuyến, chiều dài: 0.15km. 
1.7. Các nhánh cải tạo treo dây chống sét: 
- Cải tạo treo dây chống sét nhánh Cao Dương 13, chiều dài đoạn tuyến lắp đặt dây chống sét: 0.40km. 
- Cải tạo treo dây chống sét nhánh Áng Phao 2 + Cao Dương 7, chiều dài đoạn tuyến lắp đặt dây chống sét: 0,41km. 
- Cải tạo treo dây chống sét nhánh Cao Dương 12, chiều dài đoạn tuyến lắp đặt dây chống sét: 0.23km. 
- Cải tạo treo dây chống sét nhánh Bơm Cao Xuân Dương, chiều dài đoạn tuyến lắp đặt dây chống sét: 0.58km. 
- Cải tạo treo dây chống sét nhánh Xuân Dương 5, chiều dài đoạn tuyến lắp đặt dây chống sét: 0.03km. 
- Cải tạo treo dây chống sét nhánh Cao Dương 8, chiều dài đoạn tuyến lắp đặt dây chống sét: 0.45km. 
- Cải tạo treo dây chống sét nhánh Xuyên Dương 3, chiều dài đoạn tuyến lắp đặt dây chống sét: 0.99km. 
1.8. Trạm biến áp: 
- Cải tạo các TBA Cao Dương 2, Vân Đồng thành trạm treo, kéo dây dẫn bọc cách điện đến hàm trên SI. 
-Kéo dây dẫn bọc cách điện đến hàm trên SI các TBA Cao Dương 1, Trường Xuân 2, Xuyên Dương. 
- Thay dây dẫn từ đỉnh trạm đến hàm trên SI bằng dây dẫn bọc cách điện các TBA Cao Xá, Cao Dương 7, Cao Dương 8, Xuân Dương 5, Xuyên Dương 3.
2. Thời hạn hoàn thành: 90 ngày kể từ ngày ký kết hợp đồng. 
II. Yêu cầu về tiến độ thực hiện: 
Thời gian từ khi khởi công đến khi hoàn thành hợp đồng: 90 ngày theo hợp đồng được ký kết.
[bookmark: _Hlk202142379]III. Yêu cầu về kỹ thuật/chỉ dẫn kỹ thuật
III.1.1. Yêu cầu về cung cấp, lắp đặt hàng hóa; yêu cầu về cung cấp các dịch vụ kèm theo.
1. Yêu cầu kỹ thuật chung đối với vật tư thiết bị.
- Nhà thầu phải lập bảng chào chủng loại, xuất xứ, quy cách kỹ thuật, … cho các vật tư, thiết bị, vật liệu nhà thầu cấp (B cấp) thuộc các hạng mục do Nhà thầu đảm nhận được nêu trong bảng bảng kê hạng mục xây lắp (Mẫu số 01A). Toàn bộ VTTB B cấp: nhà thầu chào thầu phải đáp ứng theo yêu cầu Tiêu chuẩn kỹ thuật (Phụ lục TCKT)  của E-HSMT và thiết kế được duyệt.
- Văn bản cam kết:
+ Vật liệu, vật tư thiết bị sử dụng cho công trình có nguồn gốc xuất xứ rõ ràng, đảm bảo chất lượng, mới 100%, sản xuất trong thời hạn 2 năm.
+ Cam kết khẳng định các thiết bị khi cung cấp có gắn nhãn mác (trên đó có ghi các thông tin về mã hiệu, số serial, năm sản xuất và một số thông số kỹ thuật cơ bản của thiết bị).
+ Cung cấp các biên bản thử nghiệm với đầy đủ các hạng mục thử nghiệm, catalog, CO, CQ, chứng nhận nguồn gốc và chất lượng sản phẩm, cam kết bảo hành, các tài liệu kỹ thuật liên quan,… trước khi nghiệm thu lắp đặt. Các thông tin về mã hiệu và số serial có trên nhãn mác của thiết bị phải trùng khớp với hồ sơ liên quan như: CO, CQ, test xuất xưởng...
- Đối với vật tư thiết bị do A cấp, nhà thầu có trách nhiệm tiếp nhận, bảo quản và thực hiện các công việc lắp đặt theo thiết kế.
2. Chất lượng vật tư thiết bị.
-Tất cả các vật liệu, vật tư thiết bị trước khi lắp đặt cho công trình phải được cán bộ giám sát của Chủ đầu tư kiểm tra, nghiệm thu chấp thuận. Việc sử dụng vật liệu đã được cán bộ giám sát của Bên mời thầu kiểm tra, chấp thuận không làm giảm nhẹ trách nhiệm cho Nhà thầu trong việc thi công bất cứ một công việc nào;
- Bên giao thầu có quyền chọn mẫu bất kỳ trong từng lô hàng vật liệu, vật tư, thiết bị do Nhà thầu cấp để thử nghiệm tại Trung tâm Tiêu chuẩn Đo lường Chất lượng của Nhà nước Việt Nam nhằm đảm bảo chất lượng hàng hóa trước khi lắp đặt;
- Các hạng mục thử nghiệm sẽ do Bên giao thầu chỉ định từ các hạng mục thử nghiệm qui định đối với từng vật tư, thiết bị do Nhà thầu cấp, mọi chi phí cho việc thử nghiệm này do Nhà thầu chịu. Nếu kết quả thử nghiệm mẫu không đạt yêu cầu, Bên giao thầu có quyền loại bỏ toàn bộ số lượng mặt hàng đó mà không phải chịu bất kỳ một phí tổn nào;
- Nhà thầu phải nộp bộ hồ sơ chứng nhận nguồn gốc, xuất xứ và chất lượng (gồm: tài liệu mô tả kỹ thuật, tài liệu hướng dẫn lắp đặt vận hành, tài liệu hướng dẫn bảo trì, giấy chứng nhận chất lượng, giấy chứng nhận nguồn gốc xuất xứ, tờ khai hải quan (đối với VTTB nhập khẩu), Biên bản thử nghiệm xuất xưởng, Biên bản thử nghiệm điển hình, Biên bản thử nghiệm nghiệm thu, …) của VTTB do nhà thầu cấp cho Kỹ sư giám sát của Bên mời thầu xem xét, chấp thuận trước khi vận chuyển VTTB đó đến công trường và lắp đặt vào công trình;
3. Các yêu cầu về chuyên chở, bảo quản vật tư thiết bị.
-	Bên giao thầu sẽ cung cấp vật tư, thiết bị (A cấp) cho Nhà thầu tại kho của Bên giao thầu hoặc địa điểm khác trên địa bàn TP Hà Nội. Nhà thầu chịu trách nhiệm bốc dỡ, vận chuyển và bảo quản, lắp đặt ngay sau khi nhận hàng từ kho của Bên giao thầu cho đến khi VTTB được lắp đặt, nghiệm thu đưa vào vận hành, đồng thời phải chịu trách nhiệm bồi thường nếu để xảy ra mất mát, hư hỏng;
+ Nhà thầu phải chuẩn bị kho công trường đảm bảo yêu cầu tồn trữ, bảo quản vật tư, thiết bị một cách an toàn;
+ Vật tư, thiết bị được tồn trữ, bảo quản theo đúng hướng dẫn được qui định bởi nhà chế tạo và theo yêu cầu của Bên giao thầu;
Tất cả vật tư, thiết bị do Bên giao thầu cấp nếu có dư, thừa, và vật tư, thiết bị cũ thu hồi từ lưới điện thuộc trách nhiệm của Nhà thầu phải bảo quản, vận chuyển và trả về kho của Bên giao thầu, hoặc tại một địa điểm khác có cự ly tương đương do Bên giao thầu chỉ định;
-	Nhà thầu hoàn toàn chịu trách nhiệm với bất cứ sự mất mát, hư hỏng, cắt vụn dây hoặc cáp hay thiệt hại cho vật tư, thiết bị (bao gồm VTTB thu hồi) do Nhà thầu gây nên. Trong trường hợp này, nhà thầu phải chịu trách nhiệm bồi thường bằng VTTB mới tương đương theo quy định hiện hành.
4. Thông số kỹ thuật vật tư thiết bị.
Chi tiết tiêu chuẩn kỹ thuật VTTB tại Phụ lục TCKT đính kèm theo E-HSMT.
III.1.2. Quy trình, quy phạm áp dụng cho việc thi công, nghiệm thu công trình.
-	Nhà thầu phải tuân thủ các nội dung sau:
+ Nghị định số 06/2021/NĐ-CP ngày 26/01/2021 về việc Quản lý chất lượng và bảo trì công trình xây dưng.
+ Nghị định số 175/2024/NĐ-CP ngày 30/12/2024 về việc quy định chi tiết một số điệu và biện pháp thi hành Luật xây dựng về quản lý hoạt động xây dựng.
+ Nghị định số 35/2023/NĐ-CP ngày 20/6/2023 của Chính phủ sửa đổi, bổ sung một số điều của các Nghị định thuộc lĩnh vực quản lý nhà nước của Bộ xây dựng.
+ Quyết định số 1100/QĐ-EVN ngày 25/7/2022 Về việc ban hành Bộ quy trình quản lý chất lượng dự án đầu tư xây dựng khối lưới điện phân phối.
+ Những quy định hiện hành của EVN, EVNHANOI và các quy định pháp luật khác có liên quan.
-	Yêu cầu kỹ thuật này phải được nghiên cứu kỹ và áp dụng kết hợp với tất cả các tài liệu khác trong hồ sơ mời thầu. Chỉ dẫn kỹ thuật của công trình cùng với điều kiện chung sẽ cấu thành Hợp đồng giao thầu xây lắp. Mỗi một phần riêng biệt của yêu cầu kỹ thuật có mối liên hệ với nhau và bổ sung cho nhau.
-	Trừ khi được quy định rõ theo cách khác, Nhà thầu được coi như đã nghiên cứu và cân nhắc kỹ mọi yêu cầu của yêu cầu kỹ thuật và hồ sơ thiết kế để tiến hành lập giá đề xuất và chuẩn bị các công việc tiến hành thi công.
- Nhà thầu phải thực hiện đầy đủ, chính xác và đúng trình tự các yêu cầu kỹ thuật đã được nêu trong Thiết kế được duyệt và các tiêu chuẩn quy phạm thi công và nghiệm thu hiện hành của Nhà nước Việt Nam. Trong quá trình làm việc phải tuân thủ tuyệt đối quy trình, quy phạm, kỹ thuật thi công hiện hành.
- Các yêu cầu về vật tư, về kỹ thuật không thể hiện trong thiết kế BVTC được phê duyệt thì thực hiện theo các tiêu chuẩn hiện hành và theo chỉ dẫn của thiết kế.
- Tất cả các vấn đề chưa được quy định trong yêu cầu kỹ thuật này hoặc có sự sai khác với hồ sơ thiết kế hoặc các văn bản khác sẽ được quyết định thông qua trao đổi giữa Chủ đầu tư với Nhà thầu.
III.1.3. Yêu cầu về tổ chức kỹ thuật thi công, giám sát.
Nhà thầu cần đảm bảo thực hiện các công việc sau:
- Nhà thầu tự xem xét, tham quan địa điểm xây dựng để nghiên cứu, đánh giá hiện trạng của mặt bằng công trường, điều kiện tự nhiên, lối ra vào, các công trình lân cận, các công trình công cộng có khả năng ảnh hưởng trong quá trình thi công và các yếu tố liên quan khác.
- Nhà thầu hoàn toàn chịu trách nhiệm về mọi biện pháp an toàn và tai nạn lao động xảy ra (nếu có) trong giai đoạn chuẩn bị và thi công cho đến khi nghiệm thu bàn giao công trình.
- Nhà thầu phải đảm bảo sự điều phối chung về tiến độ của các hạng mục trong công trình. Thông báo kịp thời cho bên mời thầu những vướng mắc để cùng giải quyết.
- Nhà thầu có trách nhiệm xin phép các lối ra vào tạm v.v... và giữ gìn đường đi lối lại luôn luôn an toàn và sạch sẽ.
- Căn cứ theo đề án thiết kế, nhà thầu tự xác định mốc giới và phạm vi xây dựng cho từng hạng mục công trình. Chỉ tiến hành thi công sau khi đã được chủ đầu tư kiểm tra và thoả thuận.
- Nhà thầu chịu trách nhiệm hoàn toàn về việc làm các thủ tục xin mượn đất tạm thời và đền bù phục vụ cho công tác thi công phù hợp với biện pháp của Nhà thầu và chịu mọi khoản chi phí cho các công việc này.
- Nhà thầu phải tự liên hệ, làm các thủ tục và chịu mọi chi phí liên quan với các đơn vị liên quan để khảo sát, đăng ký đóng cắt điện phục vụ thi công cũng như thi công giao chéo với các đường dây thông tin, điện lực, … và chịu trách nhiệm thực hiện đảm bảo theo kế hoạch.
- Toàn bộ vật tư thiết bị liên quan đến việc xây lắp cho gói thầu do nhà thầu cấp và do Chủ đầu tư cấp, Nhà thầu có trách nhiệm chuẩn bị kho bãi và vận chuyển về công trường để lắp đặt.
- Nhà thầu chịu trách nhiệm bảo quản và vận chuyển vật tư thiết bị thu hồi từ công trình về kho bên Chủ đầu tư.
- Nhà thầu phải chịu mọi chi phí liên quan đến công tác thí nghiệm các vật tư, thiết bị do nhà thầu cấp và chi phí thí nghiệm liên quan đến chất lượng công trình do Nhà thầu xây lắp, như: Xi măng, cát, đá, thép, mẫu bê  tông,...
-Thực hiện việc cấp nhật nhật ký điện tử:
+ Nhà thầu phải đảm bảo đủ trang thiết bị và nhân lực để cập nhật vào nhật ký thi công điện tử (NKTCĐT), biên bản nghiệm thu điện tử (BBNTĐT) trên phần mềm Quản lý đầu tư xây dựng trong giai đoạn triển khai thi công xây dựng công trình và áp dụng chữ ký số theo đúng quy định hướng dẫn của Chủ đầu tư.
+ Nhà thầu phải cung cấp thông tin của người có trách nhiệm theo quy định để chủ đầu tư cấp quyền truy cập hệ thống ghi nhật ký hàng ngày, có hình thức xác nhận phù hợp (chữ ký số) theo hướng dẫn của EVNHANOI về sử dụng phần mềm quản lý nhật ký thi công điện tử.
+ Việc ghi nhật ký điện tử của nhà thầu phải được cập nhật lên hệ thống chậm nhất 12 giờ sau khi hoàn thành ca thi công, được xác nhận bởi người có đủ thẩm quyền (bằng quyền truy cập cá nhân và chữ ký số được cấp trong hệ thống). Chỉ huy trưởng của nhà thầu và Tư vấn giám sát ca sau có trách nhiệm truy cập để đọc, nắm bắt đầy đủ các nội dung và đôn đốc đơn vị thi công, các bên liên quan thực hiện các nội dung yêu cầu, khuyến cáo của các ca trước trong nhật ký điện tử.
+ Muộn nhất 01 tuần sau khi hoàn thành ca thi công, nhà thầu phải in nội dung thành bản giấy nhật ký thi công của ca tương ứng đã được cập nhật trên hệ thống để các bên đưa vào lưu trữ theo đúng quy định hiện hành về hồ sơ công trình.
III.1.4. Yêu cầu về vận hành thử nghiệm, an toàn.
Nhà thầu thi công xây dựng phải tự tổ chức nghiệm thu các công việc xây dựng, Đặc biệt các công việc, bộ phận bị che khuất; bộ phận công trình; các hạng mục công trình và công trình, trước khi yêu cầu Chủ đầu tư nghiệm thu.
Công tác nghiệm thu công trình được thực hiện qua các bước:
· Nghiệm thu từng công việc xây dựng trong quá trình thi công xây dựng;
· Nghiệm thu bộ phận công trình xây dựng, giai đoạn thi công xây dựng;
· Nghiệm thu hoàn thành hạng mục công trình, công trình xây dựng.
Trước khi nghiệm thu Nhà thầu phải chuẩn bị đầy đủ các Hồ sơ, bản vẽ hoàn công, biên bản nghiệm thu kỹ thuật, nhật ký công trình, các biên bản xử lý tồn tại... Chuẩn bị nhân lực, phương tiện phục vụ cho việc đóng điện và xử lý sự cố (nếu có).
Việc kiểm tra, nghiệm thu phải được tiến hành theo đúng tiêu chuẩn, quy trình, quy phạm và quy định hiện hành của Nhà nước, của Tập đoàn Điện lực Quốc gia Việt Nam, Tổng công ty Điện lực TP Hà Nội và quy định của hợp đồng.
Nhà thầu phải bàn giao bộ phận công trình, hạng mục công trình, công trình hoàn thành cùng với toàn bộ hồ sơ có liên quan theo quy định của Nhà nước, của hợp đồng cho Chủ đầu tư đúng thời hạn.
Nhà thầu phải sửa chữa, khắc phục các tồn tại (nếu có) theo đúng tiến độ như đã ghi trong biên bản nghiệm thu bàn giao bộ phận, hạng mục công trình, công trình.
Trong mọi trường hợp, Nhà thầu phải chịu trách nhiệm hoàn tất toàn bộ hồ sơ hoàn công, hồ sơ nghiệm thu VTTB, công việc, bộ phận công trình (bao gồm nghiệm thu đóng điện liên động không tải, có tải,…), hạng mục công trình, công trình hoàn thành. Đảm bảo công việc thi công đến đâu phải có hồ sơ đến đó và trước ngày nghiệm thu tối thiểu 02 ngày, nhà thầu phải cung cấp đủ hồ sơ cho chủ đầu tư.
III.1.5. Yêu cầu về an toàn lao động và phòng, chống cháy, nổ (nếu có)
An toàn tuyệt đối cho con người và thiết bị là một trong những yêu cầu hàng đầu của Bên giao thầu đối với Nhà thầu.
Nhà thầu phải chỉ định ít nhất một kỹ sư an toàn cho công trình và bố trí đầy đủ giám sát an toàn cho từng nhóm công tác tại hiện trường. Kỹ sư an toàn và người giám sát an toàn phải thông thạo tất cả các quy định về điện, các qui trình kỹ thuật an toàn cũng như các phương tiện khác để tránh rủi ro tại nơi thực hiện công việc trong hợp đồng;
Tất cả các công nhân, các nhóm thực hiện các công việc trong hợp đồng đều phải được huấn luyện, hướng dẫn đầy đủ các qui trình, qui định về kỹ thuật điện, kỹ thuật an toàn điện... và được kiểm tra, xác nhận đảm bảo đúng theo tiêu chuẩn về an toàn của cấp có thẩm quyền theo đúng qui định hiện hành;
Nhà thầu phải có biện phòng cháy, chữa cháy hợp lý, phù hợp với biện pháp tổ chức thi công, trang bị các thiết bị chữa cháy phù hợp và tuân thủ đúng quy định của pháp luật về PCCC;
Nhà thầu phải tổ chức thực hiện đầy đủ thủ tục cho phép làm việc, qui định giám sát an toàn trong lúc làm việc, thủ tục nghỉ giải lao, kết thúc công tác và bàn giao... đúng qui định. Tổ chức thực hiện đầy đủ các biện pháp an toàn, trang bị an toàn trong quá trình thi công để đảm bảo an toàn tuyệt đối cho con người và thiết bị;
Cán bộ giám sát của chủ đầu tư chịu trách nhiệm kiểm tra việc triển khai các biện pháp an toàn của nhà thầu trên công trường trong quá trình thi công. Cán bộ giám sát của chủ đầu tư có quyền không cho phép nhà thầu thi công nếu phát hiện nhà thầu vi phạm nguyên tắc an toàn;
Chủ đầu tư có quyền kiểm tra công trường bất kỳ thời điểm nào trong quá trình thi công của nhà thầu. Trong trường hợp nhà thầu vi phạm các nguyên tắc an toàn trong thi công, tùy theo mức độ vi phạm, Chủ đầu tư sẽ đình chỉ thi công ngay tức thời hoặc có hình thức cảnh cáo, nhắc nhở và áp dụng điều khoản phạt theo quy định của hợp đồng.
III.1.6. Yêu cầu về vệ sinh môi trường.
Nhà thầu có trách nhiệm thu dọn, làm sạch và hoàn trả lại mặt bằng mà trong quá trình thi công đã bị hư hại hoặc chiếm dụng. Tất cả các máy móc, vật tư thiết bị, các nguyên vật liệu và đất thừa còn dư trong quá trình thi công phải được dọn dẹp sạch sẽ, đảm bảo mỹ quan chung của khu vực.
Công tác này chỉ được công nhận là hoàn tất khi được chủ đầu tư xác nhận, và phải được hoàn tất trước ngày nghiệm thu đóng điện 1 ngày.
III.1.7. Biện pháp huy động nhân lực và thiết bị phục vụ thi công.
Nhà thầu phải có kế hoạch và chịu trách nhiệm cung cấp các trang thiết bị, phương tiện và lao động cũng như bảo hộ, an toàn cần thiết cho thi công.
Trước khi thi công, nhà thầu phải đệ trình cho đại diện Chủ đầu tư đầy đủ chi tiết về chương trình kế hoạch thi công, bao gồm cả số lượng chủng loại thiết bị sẽ sử dụng.
Chủ đầu tư có quyền yêu cầu nhà thầu loại bỏ hay thay thế những thiết bị hoặc bộ phận thợ nào mà cho là không phù hợp với công việc thi công.
III.1.8. Biện pháp tổ chức thi công tổng thể và các hạng mục
Yêu cầu kỹ thuật biện pháp thi công bao gồm các phần sau, nhà thầu phải trình trong E-HSDT và trước khi thi công:
· Bản vẽ tổ chức thi công thể hiện các chi tiết yêu cầu đặc biệt lưu ý thi công;
· Biện pháp thi công cụ thể từng công việc (Đào móng, tiếp địa, bê tông móng, dựng cột, lắp máy biến áp, thiết bị đóng cắt, xà, sứ, kéo dây, đào hào cáp ngầm, lắp đặt cáp ngầm …), có thuyết minh bố trí vật liệu, máy móc, nhân công cần thiết;
· Thể hiện đầy đủ các nội dung về an toàn, phòng chống cháy nổ, vệ sinh môi trường, các trình tự thủ tục triển khai thi công công việc có cắt điện và không cắt điện, hệ thống kiểm tra, giám sát chất lượng của nhà thầu, biện pháp nâng cao chất lượng, rút ngắn tiến độ thi công, trình tự thủ tục nghiệm thu công việc, hạng mục công việc, công trình hoàn thành. Đặc biệt trình bày rõ biện pháp thi công không cắt điện; nêu chi tiết phương án, giải pháp, trình tự thực hiện che phủ đường dây giao chéo và phương án đấu nối hotline vào ĐDK trung áp (nếu có) để giảm thời gian cắt điện (theo quy định của Tập đoàn Điện lực Việt Nam);
· Các nhu cầu cần thiết khác.
Sau khi ký hợp đồng, nhà thầu phải hoàn thiện (theo kết quả đàm phán,..), phê duyệt biện pháp thi công để trình Chủ đầu tư trước khi khởi công công trình.
Nhà thầu phải lập báo cáo tình hình thi công hàng tuần (gồm đầy đủ các nội dung yêu cầu) cho Kỹ sư giám sát và chủ đầu tư. Báo cáo phải rõ ràng và chính xác về tình hình thi công, các khó khăn, vướng mắc (nếu có), tình hình cung cấp VTTB, dự kiến công việc cho tuần kế tiếp, có đánh giá tiến độ thực hiện so với tiến độ của hợp đồng, nếu có sự chậm tiến độ của mỗi hạng mục công trình thì phải nêu lý do chậm trễ và các biện pháp khắc phục của Nhà thầu.
Nhà thầu không được phép thay đổi các biện pháp đã được Kỹ sư giám sát chấp nhận mà không có sự thỏa thuận bằng văn bản của Kỹ sư giám sát. Việc thi công sẽ được bắt đầu khi và chỉ khi Kỹ sư giám sát đã chấp nhận các biện pháp thi công đó.
Nhà phầu phải đảm bảo thi công đúng biện pháp thi công, phương án thi công được duyệt, phải tuân theo hướng dẫn của Kỹ sư giám sát để đảm bảo cho việc thi công được an toàn và không được kéo dài thời gian.
Sự chấp nhận của kỹ sư giám sát đối với biện pháp thi công, phương án thi công dự kiến mà nhà thầu lập không hề miễn hoặc làm giảm trách nhiệm và nghĩa vụ của nhà thầu trong hợp đồng về thời gian thi công, sự an toàn cho người và tài sản có liên quan.
III.1.9. Yêu cầu về hệ thống kiểm tra, giám sát chất lượng của nhà thầu
Các công việc của Nhà thầu trên công trường sẽ được kiểm tra, giám sát thường xuyên, liên tục và có hệ thống trong suốt thời gian thực hiện hợp đồng để đảm bảo rằng tất cả khối lượng công việc được thực hiện một cách hoàn chỉnh và đạt chất lượng;
Nhà thầu phải tổ chức quản lý chất lượng thi công xây dựng công trình theo nội dung qui định tại Nghị định số 06/2021/NĐ-CP ngày 26/01/2021 của Chính phủ về quản lý chất lượng và bảo trì công trình xây dựng. Tuân thủ quy chế về công tác đầu tư xây dựng áp dụng trong EVNHANOI và trong Tập đoàn Điện lực Quốc gia Việt Nam.
Nhà thầu phải phân công cán bộ chủ chốt có trách nhiệm và có đủ kinh nghiệm làm việc liên tục tại hiện trường để giải quyết các vấn đề liên quan đến chất lượng, khối lượng, tiến độ, an toàn, vệ sinh môi trường, PCCN và tay nghề.
Nhà thầu phải đảm bảo rằng Bên giao thầu và tư vấn giám sát có thể liên hệ bằng điện thoại bất cứ lúc nào trong thời gian thực hiện hợp đồng, bao gồm cả ban đêm và ngày nghỉ, để giải quyết các trường hợp khẩn cấp và các phàn nàn phát sinh trong công việc.
Chủ đầu tư sẽ thông báo danh sách cán bộ giám sát thi công xây dựng công trình cho nhà thầu thi công xây dựng và nhà thầu tư vấn thiết kế xây dựng để biết phối hợp thực hiện.
Cán bộ quản lý của Bên giao thầu và tư vấn giám sát công trình có trách nhiệm thực hiện đúng theo các nội dung được qui định tại Nghị định số 06/2021/NĐ-CP ngày 26/01/2021 của Chính phủ về quản lý chất lượng và bảo trì công trình xây dựng. Cụ thể như theo dõi, kiểm tra, nghiệm thu, xác định khối lượng, chất lượng,… toàn bộ các công việc do Nhà thầu thực hiện đúng theo thiết kế, hợp đồng và các qui trình qui phạm hiện hành. Cán bộ quản lý của Bên giao thầu và tư vấn giám sát công trình có quyền yêu cầu Nhà thầu sửa chữa hoàn chỉnh các sai sót, tồn tại trong quá trình thi công hoặc các sửa chữa khẩn cấp để tránh thiệt hại và/hoặc để đảm bảo cho sự an toàn đối với con người và tài sản. Kết quả kiểm tra và các ý kiến của cán bộ giám sát công trình đều phải ghi vào sổ nhật ký công trình hoặc biên bản kiểm tra theo qui định. Đơn vị thi công phải nghiêm túc chấp hành và tổ chức sửa chữa ngay theo yêu cầu và phù hợp với thiết kế. Cán bộ giám sát A có quyền yêu cầu nhà thầu tạm ngừng thi công nếu phát hiện thi công không đảm bảo chất lượng, không đảm bảo an toàn hoặc các vi phạm hợp đồng khác, đồng thời báo cáo Chủ đầu tư để xem xét và phải chịu trách nhiệm về việc đình chỉ này.
Trong một số trường hợp đặc biệt, nếu giữa cán bộ giám sát công trình của Bên giao thầu và Nhà thầu có các ý kiến  khác nhau, không thống nhất biện pháp giải quyết thì cán bộ giám sát công trình và Nhà thầu phải báo cáo ngay cho Chủ đầu tư. Trong trường hợp này Bên giao thầu sẽ cử đại diện đến ngay hiện trường hoặc tổ chức mời họp các bên liên quan để xem xét, giải quyết.
III.1.10. Yêu cầu về bảo hành, bảo trì, duy tu bảo dưỡng (nếu có)
- Thời gian bảo hành công trình là 2 năm được tính từ ngày chủ đầu tư ký Biên bản nghiệm thu công trình xây dựng đã hoàn thành để đưa vào sử dụng. Thời gian bảo hành công trình phải được gia hạn cho đến khi khắc phục xong các sai sót.
- Yêu cầu về bảo hành công trình:
Nhà thầu có trách nhiệm thực hiện bảo hành công trình sau khi bàn giao cho Chủ đầu tư. Nội dung bảo hành công trình bao gồm khắc phục, sửa chữa, thay thế thiết bị hư hỏng, khiếm khuyết hoặc khi công trình vận hành, sử dụng không bình thường được chứng minh do lỗi của nhà thầu gây ra;
Nhà thầu có trách nhiệm nộp tiền bảo hành công trình bằng 5% tổng giá trị khối lượng hoàn thành (hoặc giá trị quyết toán của hợp đồng); Nhà thầu chỉ được hoàn trả tiền bảo hành công trình sau khi kết thúc thời hạn bảo hành và được chủ đầu tư xác nhận hết thời hạn bảo hành công trình;
· Nhà thầu phải đáp ứng các yêu cầu về bảo hành và có cam kết thực hiện.
III.1.11. Yêu cầu về công nhân
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	Công nhân tham gia thi công gói thầu (có bảng kê danh sách, tên tuổi, bậc thợ công nhân)
	- Số lượng công nhân kỹ thuật bậc 3/7 trở lên: tối thiểu 60 người.
- Công nhân tham gia thi công: 
+ Phải được huấn luyện ATVSLĐ và cấp chứng nhận, thẻ an toàn lao động tại Điều 1 Nghị định số 140/2018/NĐ-CP ngày 08 /10/2018 và Điều 24 Nghị định 44/NĐ-2016 ngày 15/5/2016;
+ Được huấn luyện, sát hạch, xếp bậc và cấp thẻ An toàn điện theo quy định tại Điều 4 Thông tư 05/2021/TT-BCT ngày 02/8/2021
- Đối với người lao động đến công trường làm các công việc trực tiếp đến hàn, cắt…phải có chứng chỉ/ chứng nhận nghề hàn, cắt của đơn vị đào tạo nghề có thẩm quyền…và giấy chứng nhận được huấn luyện nghiệp vụ về PCCC và CNCH (phòng cháy chữa cháy và cứu nạn cứu hộ).


Nhà thầu có thể đính kèm hoặc không đính thẻ này trong E-HSDT, kể cả trường hợp E-HSMT có yêu cầu công nhân phải có thẻ này. Việc nhà thầu không đính kèm thẻ cho công nhân không phải là lý do loại bỏ nhà thầu. E-HSDT của nhà thầu vẫn được tiếp tục xem xét, đánh giá và được xét duyệt trúng thầu. Trường hợp trúng thầu, nhà thầu phải xuất trình thẻ cho công nhân theo yêu cầu trước khi trao hợp đồng.
III.2 Yêu cầu các thông số bảo hành
Các thông số/yêu cầu tối thiểu về bảo hành mà nhà thầu phải kê khai và đáp ứng được liệt kê chi tiết trong bảng sau:
	TT
	Các thông số/yêu cầu
	Yêu cầu tối thiểu
	Đề xuất của nhà thầu 

	I
	YÊU CẦU VỀ BẢO HÀNH ĐỐI VỚI PHẦN XÂY LẮP (C)
	
	

	1
	Thời gian bảo hành công trình
	2 năm (tính từ ngày CĐT nghiệm thu hoàn thành công trình và bàn giao đưa vào sử dụng)
	

	2
	Giá trị bảo hành công trình
	5% tổng giá trị khối lượng hoàn thành (hoặc giá trị quyết toán của hợp đồng)
	

	II
	YÊU CẦU VỀ BẢO HÀNH ĐỐI HÀNG HÓA (P)
	
	

	1
	Thời gian bảo hành hàng hóa
	Tối thiểu 24 tháng kể từ ngày hàng hoá được đưa vào sử dụng hoặc tối thiểu 30 tháng kể từ ngày giao hàng, tùy theo điều kiện nào đến trước
	

	2
	Giá trị bảo hành hàng hóa
	5% tổng giá trị khối lượng hoàn thành (hoặc giá trị quyết toán của hợp đồng)
	


E-HSDT có đề xuất về thông số bảo hành không đạt yêu cầu tối thiểu nêu trên sẽ bị loại và không được đánh giá các bước tiếp theo. Các chỉ tiêu bảo hành đề xuất trong từng E-HSDT sẽ được đánh giá theo nguyên tắc trên cùng một mặt bằng và tiêu chuẩn đánh giá quy định tại Chương III của E-HSMT.

Bảng danh mục vật tư - thiết bị sử dụng trong dự án và các tiêu chuẩn áp dụng
	TT
	Tên thiết bị - Vật liệu 

	
	

	1
	Dây ACSR bọc cách điện 22kV-70/11mm2

	2
	Chuỗi cách điện néo 35kV-thủy tinh-phụ kiện chuỗi néo dùng cho dây bọc tiết diện 70mm2 (4 bát)

	3
	Chuỗi cách điện néo 35kV-thủy tinh-phụ kiện chuỗi néo dùng cho dây bọc tiết diện 150mm2 (4 bát)

	4
	Đầu cốt xử lý đồng nhôm AM150 2lỗ

	5
	Đầu cốt xử lý đồng nhôm AM120 2lỗ

	6
	Đầu cốt xử lý đồng nhôm AM70

	7
	Đầu cốt M35, M50

	8
	Ghíp nhôm A50-240, 3 bu lông

	9
	Ghíp MV-IPC 95-185 (2 bu lông)

	10
	Ghíp MV-IPC 120mm2 120mm2 (2 bu lông)

	11
	Dây đồng mềm bọc cách điện-1x35mm2

	12
	Dây đồng mềm bọc cách điện-1x50mm2

	13
	Dây buộc định hình cổ sứ loại đơn Composite phủ bán dẫn dùng cho dây bọc tiết diện 150mm2

	14
	Dây buộc định hình cổ sứ loại đơn Composite phủ bán dẫn dùng cho dây bọc tiết diện 70mm2

	15
	Xà sắt



3.2.1. Điều kiện môi trường làm việc của thiết bị

	Nhiệt độ môi trường lớn nhất
	45oC

	Nhiệt độ môi trường nhỏ nhất
	0oC

	Khí hậu
	Nhiệt đới, nóng ẩm

	Độ ẩm cực đại
	100%

	Độ cao  lắp  đặt  thiết  bị so với mực nước biển
	Đến 1000 m

	Vận tốc gió lớn nhất
	160 km/h



Lưu ý: Trường hợp thiết bị có vị trí lắp đặt với điều kiện môi trường khắc nghiệt (vượt ngoài các giới hạn của bảng trên), các đơn vị căn cứ các tiêu chuẩn quốc tế và tiêu chuẩn Việt Nam để ban hành tiêu chuẩn riêng cho thiết bị nhằm thuận lợi cho công tác lựa chọn VTTB nhưng không được trái quy định pháp luật, quy chế quản lý nội bộ của EVN có liên quan.
3.2.2. Điều kiện vận hành của hệ thống điện:

	Điện áp danh định của hệ thống (kV)
	35
	22

	Sơ đồ nối
	3 pha/1pha

	Chế độ nối đất trung tính
	Trung tính cách ly hoặc nối đất qua trở kháng
	Trung tính nối đất   trực tiếp

	Điện áp làm việc lớn nhất của thiết bị (kV)
	≥ 38,5
	≥ 24

	Điện áp chịu đựng xung sét (BIL) (kV)
	≥ 180
	≥ 125

	Tần số (Hz)
	50



	Điện áp danh định của hệ thống (kV)
	0,4

	Sơ  đồ  nối
	3 pha 4 dây

	Chế độ nối đất trung tính
	Trung tính nối đất trực tiếp

	Điện áp làm việc lớn nhất của thiết bị (kV)
	1,2

	Tần số (Hz)
	50


3.2.3. Đặc tính kỹ thuật của vật tư:
I. Dây ACSR/XLPE/HDPE-22kV
	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	1
	Nhà sản xuất
	
	Nêu cụ thể

	2
	Nước sản xuất
	
	Nêu cụ thể

	3
	Mã hiệu sản phẩm
	
	Nêu cụ thể

	4
	Giấy chứng nhận hệ thống quản
lý chất lượng ISO
	
	Nêu cụ thể

	5
	Đơn vị ban hành giấy chứng
nhận
	
	Nêu cụ thể

	6
	Thời hạn bảo hành kể từ phát hành biên bản NT hàng hóa
thuộc đợt giao hàng cuối cùng
	
	Nêu cụ thể

	7
	Các yêu cầu kỹ thuật chung
	
	Nêu cụ thể

	8
	Tiêu chuẩn sản xuất và thử
nghiệm
	
	Nêu cụ thể

	9
	Điện áp hệ thống cao nhất
	kV
	24

	
	A. Ruột dẫn điện
	
	

	10
	Vật liệu dẫn điện
	
	Nhôm

	11
	Mặt cắt danh định (tiết diện phần nhôm/ tiết diện phần thép)
	mm2
	50/8
70/11
95/16
120/19
150/19
185/24
240/32

	12
	Ruột dẫn điện của dây nhôm lõi thép gồm nhiều sợi dây nhôm tròn xoắn tròn quanh lõi là các
sợi dây thép tròn, mạ kẽm.
	
	
Đáp ứng

	13
	Dây dẫn phải có bề mặt đồng đều,  các  sợi  bện  không chồng
chéo,  xoắn  gãy  hay  đứt  đoạn
	
	
Đáp ứng



	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	
	cũng như các khuyết tật khác có hại cho quá trình sử dụng. Tại các đầu cuối của dây bện  nhiều
sợi phải có đai chống bung xoắn.
	
	

	14
	Các lớp xoắn kế tiếp nhau phải ngược chiều nhau và lớp xoắn ngoài cùng theo chiều phải. Các
lớp xoắn phải chặt.
	
	
Đáp ứng

	15
	Bội số bước xoắn các lớp xoắn
	
	Đáp ứng

	16
	Các sợi thép của dây nhôm lõi
thép phải được mạ kẽm chống gỉ
	
	Đáp ứng

	
	Trên mỗi sợi bất ký của lớp sợi ngoài cùng không được có quá 5 mối nối trên suốt chiều dài chế tạo. Khoảng cách giữa các mối nối trên các sợi dây khác nhau cũng như trên cùng 1 sợi không được nhỏ hơn 15m. Mối nối phải được hàn bằng phương pháp hàn chảy. Không cho phép có mối
nối trên lõi thép một sợi.
	
	



Đáp ứng

	17
	Đường kính ngoài của ruột dẫn
điện:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	mm
	

9,5 - 10
11,2 - 11,7
13,4 - 13,8
14,8 - 15,3
16,5 - 17,2
21,5 - 22,1

	18
	A.1. Thông số kỹ thuật phần nhôm
	
	

	19
	Số sợi nhôm/ đường kính sợi nhôm:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	[n]/mm
	

6/3,2
6/3,8
6/4,5
26/2,4
24/2,8
24/3,6

	20
	Số lớp xoắn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	Lớp
	
1
1
1
2
2
2



	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	21
	Sai số đường kính sợi nhôm, không lớn hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	mm
	

± 0,04
± 0,04
± 0,05
± 0,03
± 0,04
± 0,04

	22
	Suất kéo đứt của sợi nhôm, không nhỏ hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	N/mm2
	

165
160
160
175
170
160

	
	Độ giãn dài tương đối của sợi nhôm, không nhỏ hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	%
	

1,7
1,7
2,0
1,5
1,6
1,7

	23
	Số lần bẻ cong mà không gãy của sợi nhôm, không nhỏ hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	Lần
	


8
7
7
8
8
7

	24
	A.2. Thông số kỹ thuật phần thép
	
	

	25
	Số sợi thép/ đường kính sợi thép:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	[n]/mm
	

1/3,2
1/3,8
1/4,5
7/1,85
7/1,85
7/2,4

	26
	Số lớp xoắn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
	Lớp
	
0
0
0




	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	
	Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	
	1
1
1

	27
	Sai số đường kính sợi thép, không lớn hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	mm
	

± 0,07
± 0,08
± 0,08
± 0,06
± 0,06
± 0,06

	28
	Ứng suất khi giãn 1% của sợi thép, không nhỏ hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	N/mm2
	

1.098
1.098
1.098
1.166
1.166
1.166

	29
	Suất kéo đứt của sợi thép, không nhỏ hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	N/mm2
	

1.274
1.176
1.176
1.313
1.313
1.313

	
	Độ giãn dài tương đối của sợi
thép, không nhỏ hơn:
	%
	4

	30
	Khối lượng lớp mạ kẽm của sợi thép, không nhỏ hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	g/m2
	

230
250
250
190
190
230

	31
	A.3. Thông số kỹ thuật của dây nhôm lõi thép
	
	

	32
	Điện trở một chiều của dây dẫn
ở nhiệt độ 200C, không lớn hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
	Ω/km
	


0,5951
0,4218
0,3007
0,2440
0,2046




	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	
	-	Dây dẫn 240/32mm2
	
	0,1182

	
	Lực kéo đứt của dây dẫn, không nhỏ hơn:
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	N
	

17.112
24.130
33.369
41.521
46.307
75.050

	33
	Dòng điện định mức
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	A
	

Nêu cụ thể

	34
	B. Màn chắn ruột dẫn
	
	

	35
	Vật liệu cấu tạo
	
	Bán dẫn

	
	Yêu cầu chế tạo
	
	+ Màn chắn bán dẫn và lớp cách điện được định hình bằng phương pháp đùn kiểu đứng cùng lúc trong môi trường vô trùng.
+ Màn chắn bán dẫn phải dễ dàng lột bỏ khỏi ruột dẫn điện để thuận tiện khi thi
công mối nối.

	36
	Độ dày danh định
	mm
	0,6

	37
	C. Cách điện
	
	

	38
	Vật liệu cấu tạo
	
	XLPE màu tự nhiên

	39
	Yêu cầu chế tạo
	
	Màn chắn bán dẫn và lớp cách điện được định hình bằng phương pháp đùn kiểu đứng cùng lúc trong môi
trường vô trùng.

	40
	Độ dày danh định của lớp cách
điện XLPE
	mm
	5,5

	41
	Độ dày tối thiểu của lớp cách
điện XLPE tại 1 điểm bất kỳ.
	mm
	5

	42
	Cấp cách điện
	kV
	12,7/22(24)

	
	Điện áp thử
Chịu được 5 phút - 50Hz (thử thường xuyên)
Chịu được 4 giờ - 50Hz (thử điển hình)
- Xung (1,2/50µs)
	kV
	
32 kV

38 kV

125 kV




	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	43
	Nhiệt độ
Nhiệt độ làm việc liên tục
Nhiệt độ khi sự cố (tối đa 5 giây)
	
	
90 oC
250oC

	44
	D. Vỏ bọc ngoài
	
	

	45
	Vật liệu cấu tạo
	
	HDPE màu đen bền với tia
tử ngoại

	46
	Yêu cầu chế tạo
	
	Định hình bằng phương
pháp đùn kiểu đứng

	47
	Độ dày danh định trung bình của
lớp vỏ bọc HDPE
	mm
	1,2

	48
	Độ dày tối thiểu của lớp vỏ bọc
HDPE tại 1 điểm bất kỳ
	mm
	1

	48
	Ký hiệu trên bề mặt của lớp vỏ
bọc cách điện:
	
	

	
	Mực in
	
	Màu trắng bền với điều kiện
thời tiết khắc nghiệt

	50
	Đường kính ngoài tối đa của dây dẫn (kể cả lớp bọc)
Dây dẫn 50/8mm2
Dây dẫn 70/11mm2
Dây dẫn 95/16mm2
Dây dẫn 120/19mm2
Dây dẫn 150/19mm2
Dây dẫn 240/32mm2
	mm
	Nêu cụ thể

	51
	E. Lô cuốn cáp
	
	

	52
	Đường kính lớn nhất của lô cáp
	
	2,5 m

	53
	Bề rộng lớn nhất của lô cáp
	
	1,4 m

	54
	Lỗ giữa của lô cáp
	
	Gia cường bằng 1 tấm thép có độ dày không ít hơn 10mm và có thể gắn với trục
có đường kính 95mm

	55
	Chiều dài dây quấn tối đa trên mỗi mỗi lô
	Đối với dây 50/8mm2, 70/11mm2, 95/16mm2,
120/19mm2 , 150/19mm2
Đối với dây 240/32mm2
	m
	

2000


1000

	56
	Đảm bảo trong mỗi lô quấn cáp
chỉ gồm một đoạn dây liên tục, không đứt đoạn
	
	
Đáp ứng

	57
	Type test
	
	có

	58
	Rountine test
	
	có



II. Chuỗi cách điện thủy tinh (Áp dụng theo QĐ 112/QĐ-HĐTV ngày 21/9/2021 của Tập đoạn điện lực Việt Nam; TCCS 15:2021/EVN).
Chuỗi cách điện néo thủy tinh 35 kV
9.1. Mô tả chung:
a. Vật liệu chế tạo: Thủy tinh cường lực (hoặc thủy tinh cường lực an toàn).
b. Chất lượng bề mặt cách điện treo: Bề mặt cách điện treo không được có các khuyết tật như các nếp nhăn rõ rệt, các tạp chất lạ, bọt hở, vết rạn, nứt, rỗ và vỡ.
c. Phụ kiện chuỗi cách điện:
- Các phụ kiện, chi tiết bằng thép đi kèm theo cách điện treo phải được mạ kẽm nhúng nóng, chiều dày lớp mạ không được nhỏ hơn 85μm. Các chi tiết và phụ kiện đi kèm phải chế tạo đảm bảo phù hợp với lực phá hủy cơ học của cách điện.
- Mỗi chuỗi cách điện bao gồm một số bát cách điện và đầy đủ phụ kiện để lắp đặt hoàn chỉnh như móc treo chữ U, bu lông chữ U, vòng treo, mắt nối, khóa néo, khóa đỡ v.v.
- Mỗi phụ kiện của chuỗi cách điện phải được đánh dấu tên, chữ viết tắt hoặc dấu thương hiệu của nhà sản xuất, năm sản xuất. Đối với các bát cách điện còn phải đánh dấu thêm kích thước và cường độ chịu lực cơ khí. Các đánh dấu này phải đảm bảo dễ đọc và không tẩy xóa được.
- Các phụ kiện phải đảm bảo móc nối hợp bộ với nhau, có thể tháo - lắp, thay thế dễ dàng; có đầy đủ các chi tiết như đai ốc, vòng đệm, chốt hãm v.v. để không bị tuột hoặc hư hại trong suốt quá trình sử dụng. Các phụ kiện của chuỗi cách điện phải đảm bảo khả năng chịu lực tương đương hoặc lớn hơn lực phá hủy của bát cách điện được quy định ở bảng thông số kỹ thuật.
- Các phụ kiện đỡ, hãm trực tiếp với dây dẫn, cáp điện (như khóa đỡ, khóa néo v.v.) phải được lựa chọn để phù hợp với từng loại dây dẫn, cáp điện; vừa đảm bảo yêu cầu kỹ thuật vừa không gây tổn hại cho dây trong suốt quá trình vận hành. Đối với dây dẫn có lớp ngoài cùng bằng nhôm thì các khóa đỡ phải có lớp lót bằng nhôm, độ dày lớp lót ≥ 0,5mm hoặc bằng dây bảo vệ hợp kim nhôm (Armour Rod). Đối với khóa néo dây (loại bắt bu lông) bắt buộc phải có lớp lót bằng nhôm, độ dày lớp lót ≥ 0,5mm.
- Các chốt bi, chốt ngang (như chốt ngang của khóa đỡ dây, khóa néo dây, mắt nối kép v.v.) phải làm bằng thép không gỉ, chịu mài mòn cao (mác thép CT45, S45C trở lên hoặc tương đương).
- Chuỗi cách điện phải có các vòng kẽm chống ăn mòn khi đi qua các khu vực nhiễm bẫn, nhiễm mặn.
d. Các loại bát cách điện:
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	Hình 1: Bát sứ cách điện với khớp nối kiểu móc treo đầu tròn (Ball and Socket).


Bảng 1.1: Giá trị xác định của các đặc tính cơ khí và kích thước cho các phần tử chuỗi cách điện có khớp nối kiểu móc treo đầu tròn (Ball and Socket).
	Ký hiệu
	Tải trọng phá hủy cơ khí hoặc cơ điện
	Đường kính danh định lớn nhất của phần cách điện
	Khoảng cách danh định
	Chiều dài dòng rò danh định nhỏ nhất
	Khớp nối tiêu chuẩn theo IEC 120 

	
	kN
	D-mm
	P-mm
	mm
	d1

	U 70 BL
	70
	255
	146
	295
	16

	U 120 B
	120
	255
	146
	295
	16
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	Hình 2: Bát sứ cách điện với khớp nối kiểu chốt bi (Clevis and Tongue).


Bảng 1.2: Giá trị xác định của các đặc tính cơ khí và kích thước cho các phần tử chuỗi cách điện có khớp nối kiểu chốt bi (Clevis and Tongue).
	Ký hiệu
	Tải trọng phá hủy cơ khí hoặc cơ điện
	Đường kính danh định lớn nhất của phần cách điện
	Khoảng cách danh định
	Chiều dài dòng rò danh định nhỏ nhất
	Khớp nối tiêu chuẩn theo IEC 471

	
	kN
	D-mm
	P-mm
	mm
	d1

	U 70 C
	70
	255
	146
	295
	16 C

	U 70 CP
	70
	280
	146
	440
	16 C

	U 100 C
	100
	255
	146
	295
	16 C

	U 100 CP
	100
	280
	146
	440
	16 C

	U 120 C
	120
	255
	146
	295
	16 C

	U 120 CP
	120
	280
	146
	440
	16 C

	U 160 C
	160
	280
	170
	340
	19 C

	U 160 CP
	160
	330
	170
	525
	19 C

	U 210 C
	210
	300
	178
	370
	22 C

	U 210 CP
	210
	330
	178
	525
	22 C


- Các loại bát cách điện trong Bảng 1.1 và Bảng 1.2 được ký hiệu như sau:
+ U: Cách điện treo, thủy tinh.
+ B hay C: Cách điện có khớp nối kiểu móc treo đầu tròn hoặc chốt bi.
+ S hay L: Loại bát cách điện ngắn hay dài.
+ P: Cách điện dùng trong môi trường nhiễm bẩn.
+ Phần số: Chỉ tải trọng phá hủy cơ khí hay cơ điện (kN).
Ghi chú: Tùy theo vị trí lắp đặt, tính toán thiết kế, chủ đầu tư lựa chọn kiểu bát cách điện phù hợp.
9.2. Tiêu chuẩn chế tạo: Cách điện treo được chế tạo theo tiêu chuẩn TCVN 7998-2, IEC 60305, IEC 60471, IEC 60120, IEC 60383-2, IEC 60383-1 hoặc các tiêu chuẩn tương đương.
9.3. Yêu cầu về thí nghiệm:
a. Yêu cầu về thí nghiệm xuất xưởng (Routine test): Biên bản thí nghiệm xuất xưởng được thực hiện bởi nhà sản xuất hoặc đơn vị thử nghiệm độc lập trên mỗi sản phẩm sản xuất ra tại nhà sản xuất để chứng minh khả năng đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCVN 7998-1, IEC 60383-1 hoặc các tiêu chuẩn tương đương, bao gồm các hạng mục chính sau:
· Kiểm tra ngoại quan (Routine visual inspection).
· Thí nghiệm độ bền cơ (Routine mechanical test).
· Thí nghiệm điện (Routine electrical test) (only on class B insulators of ceramic material or annealed glass).
b. Yêu cầu về thí nghiệm điển hình (Type test): Biên bản thí nghiệm điển hình được thực hiện bởi đơn vị thử nghiệm độc lập đạt chứng chỉ ISO/IEC 17025 để chứng minh khả năng đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật theo tiêu chuẩn TCVN 7998-2, TCVN 7998-1, IEC 60383-2, IEC 60383-1, IEC 60305 hoặc các tiêu chuẩn tương đương, bao gồm các hạng mục chính sau :
· Kiểm tra kích thước của cách điện (Verification of the dimensions).
· Thí nghiệm lực phá hủy cơ học khi uốn (Mechanical failing load test).
· Thí nghiệm tính năng nhiệt - cơ (Thermal-mechanical performance test). 
· Thí nghiệm điện áp chịu đựng xung sét (Lightning impulse voltage tests).
· Thí nghiệm chịu đựng điện áp ở tần số nguồn ở trạng thái ướt (Wet power-frequency voltage tests).
· Thí nghiệm lực phá hủy cơ điện (Electro-mechanical failing load test).
c. Yêu cầu về thí nghiệm mẫu (Sample test): Các mẫu thử sẽ được bên mua lựa chọn ngẫu nhiên với số lượng mẫu thử quy định tại khoản 3, điều 4 của Quy định này và được thí nghiệm tại một Đơn vị thử nghiệm độc lập đạt chứng chỉ ISO/IEC 17025 dưới sự chấp thuận của bên mua để chứng minh hàng hóa đáp ứng các yêu cầu của hợp đồng. Các thử nghiệm 
mẫu được thực hiện theo tiêu chuẩn IEC 60383-1 hoặc tiêu chuẩn tương đương, gồm các hạng mục chính sau:
· Kiểm tra kích thước (Verification of the dimensions) (E1+E2).
· Kiểm tra độ dịch chuyển (Verification of the displacements) (E1+E2).
· Kiểm tra hệ thống khóa (Verification of the locking system) (E2).
· Thí nghiệm chu kỳ nhiệt (Temperature cycle test) (E1+E2).
· Thí nghiệm lực phá hủy cơ điện (Electro-mechanical failing load test)(E1) cho Ceramic material.
· Thí nghiệm tải phá hủy cơ học (Mechanical failing load test) (E1).
· Thí nghiệm sốc nhiệt (Thermal shock test) (E2) cho Toughened glass.
· Thí nghiệm đánh thủng cách điện (Puncture withstand test) (E1).
· Kiểm tra độ rỗng cách điện gốm (Porosity test) (E1).
· Đo chiều dày lớp mạ kẽm phần kim loại (Galvanizing test) (E2).
9.4. Bảng thông số kỹ thuật
	TT
	Hạng mục
	Đơn vị
	Yêu cầu

	1
	Nhà sản xuất/Nước sản xuất
	
	Nêu cụ thể

	2
	Mã hiệu
	
	

	
	Cách điện néo
	
	Nêu cụ thể

	3
	Tiêu chuẩn áp dụng
	
	TCVN 7998-2, IEC 60305, IEC 60471, IEC 60120, IEC 60383-2, IEC 60383-1 hoặc các tiêu chuẩn tương đương

	4
	Đặc tính của 01 bát cách điện
	
	

	4.1
	Kiểu khớp nối
	
	Lựa chọn theo thiết kế, là kiểu (i) Khớp nối kiểu móc treo đầu tròn (Ball and Socket, IEC 60120) hoặc (ii) Khớp nối kiểu chốt bi (Clevis and Tongue, IEC 60471)

	4.2
	Vật liệu cách điện
	
	Thủy tinh cường lực (hoặc thủy tinh cường lực an toàn)

	
	
Kích thước:
	
	Theo thiết kế, phù hợp với bảng đặc tính kỹ thuật của cách điện (bảng 1.1, bảng 1.2)

	
	+ Chiều cao bát cách điện
	mm
	Nêu cụ thể

	
	+ Đường kính
	mm
	Nêu cụ thể

	
	+ Chiều dài dòng rò 
	mm
	Nêu cụ thể

	4.3
	Độ bền điện:
	
	

	
	Điện áp chịu đựng tần số nguồn 50Hz, 1 phút           (trạng thái khô)
	kVrms
	> 70

	
	Điện áp chịu đựng tần số nguồn 50Hz, 1 phút              (trạng thái ướt)
	
kVrms
	> 40

	
	Điện áp chịu đựng xung sét
	kVpeak
	> 100

	
	Điện áp đánh thủng nhỏ nhất 
	kVrms
	> 120

	4.4
	Độ bền cơ (tải trọng phá hủy)
	
	

	
	Chuỗi cách điện néo
	kN
	Theo thiết kế, phù hợp với bảng đặc tính kỹ thuật của cách điện (bảng 1.1, bảng 1.2)

	5
	Các thành phần chính của 01 chuỗi cách điện
	
	

	5.2
	Chuỗi cách điện néo:
	
	Theo bản vẽ thiết kế dự án

	
	Móc treo chữ U 
	
	Vật liệu chế tạo là thép mạ kẽm nhúng nóng. Tải trọng phá hủy theo giá trị tính toán

	
	Mắt nối điều chỉnh 
	
	

	
	Vòng treo đầu tròn 
	
	

	
	Mắt nối đơn
	
	

	
	Mắt nối kép 
	
	

	
	Mắt nối lắp ráp
	
	

	
	Mắt nối trung gian
	
	

	
	Khóa néo dây dẫn
	
	

	
	Phụ kiện mạ kẽm
	
	Đáp ứng

	
	Số bát cách điện
	bát
	Theo tính toán thiết kế


III. Đầu cốt M25, M35, M50, M70, M90, M120, M150, M240, Đầu cốt xử lý đồng nhôm AM 35, AM 50, AM 70, AM 95, AM 120, AM 150, Đầu cốt nhốm A50 (QĐ 3446/QĐ-EVNHANOI ngày 01/06/2021 của Tổng công ty điện lực TP. Hà Nội)
1. Yêu cầu chung:
Tiêu chuẩn kỹ thuật này được áp dụng cho cosse ép để đấu nối với dây dẫn vào bản cực đồng của MCCB, thiết bị... được lắp đặt trên đường dây hạ áp.
2. Tiêu chuẩn áp dụng:
- TCVN 3624-81: 	Các mối nối tiếp xúc điện. Quy tắc nghiệm thu và phương pháp thử
- AS 1154.1:		Cách điện và phụ kiện cho đường dây dẫn điện trên không.
- Và các tiêu chuẩn liên quan; các tiêu chuẩn tương đương hoặc cao hơn
[bookmark: bookmark=id.26in1rg]3. Thiết kế và lắp đặt:
- Loại đai ép cho ống nối là loại lục giác.
 - Điện trở của ống nối sau khi ép không vượt quá 75% của dây dẫn có chiều dài tương đương.
 - Ghi nhãn: Mỗi cosse ép phải có các ký hiệu được khắc chìm/nổi không phai như sau:
+ Tên nhà sản xuất.
+ Mã hiệu của sản phẩm, loại dây dẫn, tiết diện của dây dẫn.
+ Có các vị trí ép phải được khắc chìm
a. Cosse ép đồng - nhôm
Cosse ép là loại được thiết kế sử dụng cho mối nối đồng nhôm, bản cực đấu nối vào thiết bị bằng đồng, chịu lực cao, có tính dẫn điện tốt, phần thân ống được xử lý để có thể nối với cáp nhôm. 
- Cosse ép loại 01 lỗ bắt bu lông dùng cho cáp tiết diện từ 16mm2 đến 150mm2.
- Cosse ép loại 02 lỗ bắt bu lông dùng cho cáp tiết diện từ 185mm2 đến 400mm2.
- Bản cực đấu nối vào thiết bị phải làm toàn bộ bằng đồng, mối nối tiếp giáp giữa đồng và nhôm được xử lý tại phần thân ống.
- Bên trong của các ống ép phải được bơm sẵn compound gia tăng tiếp xúc điện
- Thân đầu cosse ép làm bằng nhôm, bản cực bằng đồng chịu lực cao, có tính dẫn điện tốt.
- Loại dùng cho trung thế là loại đồng mạ kẽm có xử lý đồng nhôm.
- Loại dùng cho hạ thế: Loại gồm 2 phần đồng và nhôm có xử lý tiếp xúc
b. Cosse ép đồng
-  Cosse ép là loại làm bằng đồng mạ thiết, chịu lực cao, có tính dẫn điện tốt
- Cosse ép loại 01 lỗ bắt bu lông dùng cho cáp tiết diện từ 16mm2đến 150mm2.
- Cosse ép loại 02 lỗ bắt bu lông dùng cho cáp tiết diện từ 185mm2 đến 400mm2.
- Bên trong của các ống ép phải được bơm sẵn compound gia tăng tiếp xúc điện.
- Cosse ép làm bằng đồng chịu lực cao, có tính dẫn điện tốt.
[bookmark: bookmark=id.lnxbz9]4. Yêu cầu về thử nghiệm:
- Thử nghiệm phải thực hiện trên các mẫu lấy bất kỳ từ lô vật liệu được cung cấp phù hợp với các tiêu chuẩn tương ứng.
- Thử nghiệm xuất xưởng: Các biên bản thử nghiệm xuất xưởng được thực hiện bởi nhà sản xuất trên mỗi sản phẩm sản xuất ra tại nhà sản xuất để chứng minh khả năng đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật hợp đồng sẽ được nộp cho người mua khi giao hàng. Các thử nghiệm phải được thực hiện theo tiêu chuẩn IEC, AS 1154.1 và TCVN 3624-81 hoặc tương đương:
+ Kiểm tra các kích thước
+ Kiểm tra các ký hiệu
- Thử nghiệm điển hình: Các biên bản thử nghiệm điển hình được thực hiện bởi một phòng thí nghiệm độc lập trên các sản phẩm tương tự phải được đệ trình trong hồ sơ dự thầu để chứng minh khả năng đáp ứng hoặc cao hơn yêu cầu của đặc tính kỹ thuật này. Các thử nghiệm này phải được thực hiện theo tiêu chuẩn IEC, AS 1154.1 và TCVN 3624-81 hoặc tương đương:
+ Đo điện trở tiếp xúc.
+ Độ tăng nhiệt khi mang dòng định mức.
+ Khả năng chịu dòng ngắn mạch tương ứng với tiết diện cáp.
+ Thử chu kỳ nhiệt gồm 250 chu kỳ.
- Trong trường hợp thử nghiệm điển hình chỉ được thực hiện bởi phòng thí nghiệm thử nghiệm của chính nhà sản xuất, kết quả thử nghiệm có thể được chấp nhận với điều kiện thử nghiệm được chứng kiến hoặc chứng nhận bởi một đại diện được ủy quyền từ các cơ quan kiểm tra quốc tế độc lập (ví dụ như KEMA, CESI, SGS, vv...) hoặc phòng thử nghiệm của nhà sản xuất đã được công nhận hợp lệ, bởi một cơ quan công nhận quốc tế, để thực hiện theo tiêu chuẩn ISO/IEC tiêu chuẩn
- Nội dung biên bản thử nghiệm phải trình bày  tất cả các thông tin như tên, địa chỉ, chữ ký và/hoặc con dấu của phòng thí nghiệm, (ii.) các mẫu thử, hạng mục kiểm tra, các tiêu chuẩn áp dụng, khách hàng, ngày thử nghiệm, ngày phát hành, vị trí thử nghiệm, chi tiết thử nghiệm, phương pháp thử, kết	quả thử, sơ đồ mạch, vv, và (iii.)  thông số, loại sản phẩm, nhà sản xuất, nước xuất xứ, chi tiết kỹ thuật của sản phẩm được thử nghiệm để xem xét chấp nhận được.
[bookmark: bookmark=id.35nkun2]5. Bảng yêu cầu về đặc tính kỹ thuật:
	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	1
	Nhà sản xuất
	 
	Nêu cụ thể

	2
	Mã hiệu sản phẩm
	 
	Nêu cụ thể

	3
	Nước sản xuất
	 
	Nêu cụ thể

	4
	Tiêu chuẩn quản lý chất lượng
	 
	Nêu cụ thể

	5
	Tiêu chuẩn áp dụng
	 
	Nêu cụ thể

	6
	Loại đai ép cho cosse ép
	 
	Loại lục giác

	7
	Tiêt diện của dây dẫn
	mm2
	 

	
	A-50
	
	50

	
	C-A 35
	
	35

	
	C-A 50
	
	50

	
	C-A 70
	
	70

	
	C-A 95
	
	95

	 
	C-A 120
	 
	120

	
	C-A 150
	 
	150

	
	C-25
	
	25

	
	C-35
	
	35

	
	C-50
	
	50

	 
	C-70
	 
	70

	
	C-95
	
	95

	
	C-120
	
	120

	
	C-150
	 
	150

	
	C-240
	
	240

	8
	Khả năng chịu được dòng điện liên tục
	A
	 

	
	A-50
	
	

	
	C-A 35
	
	170

	
	C-A 50
	
	220

	
	C-A 70
	
	270

	
	C-A 95
	
	320

	
	C-A 120
	
	380

	
	C-A 150
	
	440

	
	C-25
	
	Nêu cụ thể

	 
	C-35
	 
	Nêu cụ thể

	
	C-50
	 
	Nêu cụ thể

	 
	C-70
	 
	Nêu cụ thể

	
	C-95
	
	Nêu cụ thể

	
	C-120
	 
	Nêu cụ thể

	
	C-150
	 
	Nêu cụ thể

	
	C-240
	
	Nêu cụ thể

	9
	Khả năng chịu được dòng điện ngắn mạch
	kA/s
	 

	
	A-50
	
	Nêu cụ thể

	
	C-A 35
	
	Nêu cụ thể

	
	C-A 50
	
	Nêu cụ thể

	
	C-A 70
	
	Nêu cụ thể

	
	C-A 95
	
	Nêu cụ thể

	
	C-A 120
	
	Nêu cụ thể

	
	C-A 150
	
	Nêu cụ thể

	
	C-25
	
	Nêu cụ thể

	 
	C-35
	 
	Nêu cụ thể

	
	C-50
	 
	Nêu cụ thể

	 
	C-70
	 
	Nêu cụ thể

	
	C-95
	
	Nêu cụ thể

	
	C-120
	
	Nêu cụ thể

	
	C-150
	
	Nêu cụ thể

	
	C-240
	
	Nêu cụ thể

	10
	Điện trở của ống nối sau khi ép
	 
	Nêu cụ thể

	11
	Kiểm tra và thử nghiệm
	 
	Nêu cụ thể

	12
	Ghi nhãn
	 
	Việc ghi nhãn phải đảm bảo rõ và bền

	13
	Bao gói
	 
	Phải được đóng gói để dễ dàng và thuận tiện cho việc bảo quản trong kho cũng như vận chuyển

	14
	Tài liệu kỹ thuật. bản vẽ chế tạo
	 
	có

	15
	Biên bản thí nghiệm Type Test và Routine Test
	 
	có


[bookmark: _Toc141994499][bookmark: _Toc169798241][bookmark: _Toc174121302][bookmark: _Toc191308525]IV. Ghíp nhôm 3 bu lông thép M8 (tiêu chuẩn IEC AS 1154.1 và TCVN 3624-81)
1. Thiết kế chung:
- Nhà thầu phải cung cấp ghíp đấu dây kiểu 3 bu lông cho dây dẫn nhôm (AC), phù hợp  đấu để đấu cho dây hợp kim nhôm (AAAC) và dây nhôm (AC) cụ thể như sau
- Ghíp đấu dây kiểu 3 bu lông hợp kim nhôm có tiết diện từ 25mm2 đến 240mm2 dùng để nối giữa các dây hợp kim nhôm và dây nhôm có tiết diện từ 25mm2 đến 240mm2.
2. Vật liệu và yêu cầu kỹ thuật
Ghíp đấu dây kiểu 3 bu lông (Kẹp AC): vật liệu yêu cầu làm bằng nhôm hoặc nhôm hợp kim đúc. Ghíp đấu dây kiểu 3 bu lông nhôm được chế tạo theo kiểu hai mảnh, điểm tiếp xúc giữa ghíp với dây dẫn có xẻ các rãnh dọc nhỏ, mảnh 
Bu lông: Các bulông cấp kèm trọn bộ theo ghíp; bu lông được làm bằng thép không gỉ hoặc nhôm hoặc sắt mạ kẽm nhúng nóng. Đối với dây dẫn có tiết điện từ 25mm2 trở lên yêu cầu dùng ghíp 3 bu lông;
Trên chế tạo to hơn mảnh dưới, mảnh dưói có gờ để định vị êcu
Ghíp đấu dây kiểu 3 bu lông không dùng máy ép thuỷ lực mà dùng bulong để bắt. Bu lông được làm từ thép mạ, bu lông có 01 long đen vênh và 01 long đen phẳng. 
Ghíp được bôi mỡ lithium, mỡ có điểm nóng chảy cao, được bôi mỡ chống ăn mòn cho dây dẫn, xử lý để tăng tiếp xúcTại chỗ đấu dây
Dùng một loại ghíp có thể đấu được các dây dẫn có tiết diện từ 25-240 mm2, 35-240mm2, 50-240mm2 chiều dài tối thiểu củ ghíp không nhỏ hơn 111,2 mm. Ghíp nhôm-240-25(25-240/25-240)-3 bu lông thép M8, Ghíp nhôm-240-35(35-240/35-240)-3 bu lông thép M8, Ghíp 3 bu lông A50-240 
3. Đánh ký hiệu:
Các ghíp phải được đánh ký hiệu loại ghíp, tiết diện dây phù hợp, nhà sản xuất, 
Năm sản xuất (nếu có).
4. Thông tin cần đưa vào tài liệu thầu:
- Bản vẽ sơ bộTừng loại ghíp và phụ kiện kèm theo 
- Các giấy chứng nhận thử nghiệm điển hình phù hợp với các tiêu chuẩn tương ứng.
- Tài liệu kỹ thuật và mô tả tài liệu 
- Tiêu chuẩn kỹ thuật và cam kết của nhà cung cấp.
5. Thử nghiệm:
- Thử nghiệm xuất xưởng (Routine tests):
Các biên bản thử nghiệm xuất xưởng được thực hiện bởi nhà sản xuất trên mỗi sản phẩm sản xuất Tại nhà sản xuất để chứng minh khả năng đáp ứng các yêu cầu kỹ
thuật hợp đồng sẽ được nộp cho người mu khi giao hàng. Các thử nghiệm phải được thực hiện theo tiêu chuẩn IEC AS 1154.1 và TCVN 3624-81 hoặc tương đương:
+ Kiểm tra các kích thước 
+ Kiểm tra các ký hiệu Thử nghiệm điển hình (Type tests) Các biên bản thử nghiệm điển hình được thực hiện bởi một phòng thí nghiệm độc lập trên các sản phẩm tương tự phải được đệ trình trong hồ sơ dự thầu để chứng minh khả năng đáp ứng hoặc cao hơn yêu cầu củ đặc tính kỹ thuật này. Các thử nghiệm này phải được thực hiện theo tiêu chuẩn IEC AS 1154.1 và TCVN 3624-81 hoặc tương đương: 
+ Đo điện trở tiếp xúc (Me surement of cont ct resist nce)
+ Độ tăng nhiệt khi mang dòng định mức (Temper ture rise)
+ Khả năng chịu dòng ngắn mạch tương ứng với tiết diện cáp (Short circuit withst nd capacity)
6. Đóng gói và giao hàng
Mỗi ghíp phải đóng gói trong túi nhựa riêng, các ghíp được đóng trong hộp carton hoặc thùng gỗ.
7. Bảng đặc tính kỹ thuật Ghíp nhôm-240-25(25-240/25-240)-3 bu lông thép M8
	TT
	Mô tả
	Yêu cầu
	Đề nghị và cam kết

	
	Nhà sản xuất
	
	

	
	Mã hiệu sản phẩm
	
	

	
	Nước sản xuất
	
	

	
	Website nhà sản xuất
	Có
	

	
	Tiêu chuẩn quản lý chất lượng
	ISO 9000
	

	
	Loại
	Ghíp nhôm là loại kẹp 3 bulông, dùng để đấu nối rẽ hoặc đấu nối lèoTừ dây nhôm lõi thép đến dây nhôm lõi thép
	

	
	Thân kẹp
	Làm bằng nhôm đúc, có độ bền cơ học và thời tiết cao, chống ăn mòn
	

	
	Bulông
	Bulông, vòng đệm làm bằng vật liệu chống ăn mòn kèm đai ốc làm bằng vật liệu chống ăn mòn đảm bảo lưỡi ngàm kẹp chặt vào dây dẫn 
	

	
	Tiết diện danh định của dây dẫn
	Trục chính dây nhôm lõi thép / Nhánh rẽ dây nhôm lõi thép
	

	
	A25-240
	25-240 / 25-240
	


V. Dây đồng mềm bọc cách điện
1. Phạm vi:
	Thông số kỹ thuật này bao gồm phần thiết kế, chế tạo, thử nghiệm, đóng gói và giao hàng đối với cáp bọc hạ thế, cách điện XLPE, ruột đồng với điện áp định mức 0,6/1kV.
	Các sai khác so với phần điều kiện này sẽ được nhà thầu nêu trong phần sai khác so với Tài liệu thầu.
2. Tiêu chuẩn áp dụng:
Áp dụng các tiêu chuẩn sau:
	IEC60502	Cáp điện lực cách điện bằng chất điện môi rắn cách điện 				bằng cách đùn ép với điện áp định mức từ 1kV-30kV.
	VDE0211	Đường dây trên không cách điện polyethylen liên kết 				ngang, điện áp danh định 0,6/1kV.
	IEC111	Giới thiệu về điện trở xuất của dây dẫn điện kéo cứng
	IEC228	Dây dẫn của cáp cách điện
3. Số liệu hệ thống:
	Cáp bọc hạ thế loại cáp đồng đơn pha, cách điện bằng chất XLPE. Vật chèn kín phải liên tục và chèn theo cách sao cho không để hơi ẩm lọt vào.
	Cáp phải phù hợp với số liệu sau:
          - Điện áp hệ thống danh định               0,4kV
	- Các cấp cách điện			0,6/1kV
	- Hệ thống					3 pha, 4 dây nối đất trực tiếp
	- Tần số					50Hz
4. Số liệu thiết kế 
4.1  Ruột cáp
Gồm nhiều sợi dây đồng bện tròn kiểu ép cấp 5, 6.
	Tiết diện: M 1x35 M 1x50, M 1x70, M 1x95, M 1x120, M 1x150, M 1x185, M 1x240 và M 1x300.
	Cáp sẽ bao gồm:
· Ruột cáp
· Vỏ bọc
4.2 Cách điện của ruột cáp
	Chất cách điện của ruột cáp là XLPE, được chế tạo phù hợp với bảng sau đây:
	Bảng cách điện XLPE
	Tiết diện danh định – mm2
	Độ dày danh định – mm

	120
	1,2



4.3 Đánh mã ký hiệu
	Cáp phải được đánh ký hiệu rõ ràng, trên cáp ghi rõ chủng loại, tiết diện, nhà sản xuất, năm sản xuất (hai số cuối). Các ký hiệu sử dụng phải bền chắc và đảm bảo trong suốt quá trình vận hành.
5. Thông tin cần đưa vào tài liệu thầu:
	Thông tin sau cần đưa vào đối với tiết diện của mỗi dây dẫn và từng loại cáp
-   Biên bản thí nghiệm điển hình Type Test và xuất xưởng Routine Test
· Tài liệu kỹ thuật và mô tả cáp hạ thế
	Nhà thầu phải có Phụ lục - Đặc điểm kỹ thuật riêng và cam kết đối với từng loại và từng kích cỡ cáp.
	Nhà thầu phải chứng minh rằng cáp theo đơn đặt hàng đã được giao và thử nghiệm qua vận hành thực tế ít nhất là 3 năm ở những nước có khí hậu giống điều kiện khí hậu Việt Nam.
6. Thử nghiệm
	Đối với toàn bộ cáp như dự kiến đều phải có giấy chứng nhận thử nghiệm điển hình.
	Toàn bộ cáp phải thông qua thử nghiệm thường lệ tại nhà máy phù hợp với các tiêu chuẩn IEC tương ứng.
7. Đóng gói và giao hàng
	Cáp được giao trong các cuộn lô bằng gỗ với tổng trọng lượng cáp và cuộn lô không vượt quá 4.500kg với đường kính mặt bích trên cuộn lô cuốn cáp là 2,3m.
	Chỉ có duy nhất một chiều dài cáp trên mỗi cuộn lô cuốn cáp.
8. Đặc điểm kỹ thuật riêng và cam kết	
	STT
	Mô tả
	Đơn vị
	Yêu cầu
	Đề xuất & cam kết

	1
1.1
1.2
1.3









1.4
1.5
1.6









1.7









1.8










1.9









1.10










1.11









1.12









1.13

1.14

1.15

1.16

	Cáp bọc hạ thế 0,6/1kV
Nhà chế tạo
Loại
Số và tiết diện danh định của dây dẫn








Độ dày của lớp bán dẫn
Loại vật liệu vỏ bọc
Độ dày của lớp vỏ bọc
1x35
1x50
1x70
1x95
1x120
1x150
1x185
1x240
1x300
Đường kính ngoài của cáp
1x35
1x50
1x70
1x95
1x120
1x150
1x185
1x240
1x300
Nhiệt độ định mức tối đa của dây dẫn
1x35
1x50
1x70
1x95
1x120
1x150
1x185
1x240
1x300
Dòng điện định mức tối đa
1x35
1x50
1x70
1x95
1x120
1x150
1x185
1x240
1x300
Điện trở 1 chiều của dây dẫn ở To=200C
1x35
1x50
1x70
1x95
1x120
1x150
1x185
1x240
1x300
Điện trở cách điện của cáp
1x35
1x50
1x70
1x95
1x120
1x150
1x185
1x240
1x300
Trọng lượng của cáp
1x35
1x50
1x70
1x95
1x120
1x150
1x185
1x240
1x300
Chiều dài tối đa của cáp trên lô cuốn cáp
Đường kính tối đa của mặt bích trên lô cuốn cáp
Trọng lượng tối đa của toàn bộ lô cáp
Số giấy chứng nhận thử nghiệm điển hình
	


mm2









mm

mm









mm









0C










A









Ω/km










Ω/km









kg/km









mm

kg
	

Đồng

1x35
1x50
1x70
1x95
1x120
1x150
1x185
1x240
1x300

XLPE

0,9
1,0
1,1
1,1
1,2
1,4
1,6
1,7
1,8

9,43
11,17
12,75
14,92
16,42
18,57
20,41
23,23
24,89
Nhà
thầu
đề
xuất 
mục 
này






175
210
270
340
400
460
540
650
755


0,524
0,387
0,268
0,193
0,153
0,124
0,0991
0,0754
0,0601
Nhà
thầu
đề
xuất 
mục 
này




365
504
696
962
1.204
1.545
1.857
2.429
3.039


500 or 1000
4500

	



Ghi chú:
- Nhà thầu phải đệ trình catalog và tài liệu hướng dẫn vận hành, lắp đặt cáp bằng tiếng Việt và tiếng Anh.
- Các thông số kỹ thuật phải thể hiện rõ trên Catalogue hoặc trên Website chính thức của thiết bị chào thầu. 
- Cáp mới 100%, được sản xuất trong vòng 2 năm tính đến thời điểm mở thầu.
- Tất cả các số liệu trên phải được xác nhận bởi nhà thầu.
[bookmark: _Toc508517895][bookmark: _Toc513023891]VI.  Tiêu chuẩn kỹ thuật Dây buộc định hình đầu sứ loại đơn Composite phủ bán dẫn (Áp dụng TCKT theo QĐ số 3447/QĐ-EVNHANOI ngày 01/06/2021)
1. Yêu cầu chung:
Các điều kiện kỹ thuật này bao gồm cả phần thiết kế, chế tạo, thử nghiệm, đóng gói và giao hàng đối với dây buộc định hình loại composite phủ bán dẫn (dây buộc cổ sứ, dây buộc đầu sứ) dùng cho đường dây trên không sử dụng dây ACSR bọc cách điện XLPE vỏ bọc HDPE.
2. Tiêu chuẩn áp dụng:
- AS 1154	: Phụ kiện cách điện và dây dẫn cho đường dây trên không.
- Và các tiêu chuẩn liên quan; các tiêu chuẩn tương đương hoặc cao hơn.
3. Thiết kế và lắp đặt:
 - Dây buộc định hình loại composite phủ bán dẫn được sử dụng để cố định dây nhôm lõi thép bọc cách điện XLPE vỏ bọc ngoài là HDPE trên cổ sứ, đầu sứ.
- Dây buộc định hình loại composite phủ bán dẫn được tạo dạng trước để có thể áp trực tiếp lên dây dẫn mà không cần dụng cụ lắp đặt, không làm hư hỏng dây dẫn và đảm bảo an toàn trong vận hành.
- Dây buộc định hình loại composite phủ bán dẫn phải được thiết kế phù hợp với các yêu cầu thử nghiệm theo quy định, đảm bảo ảnh hưởng rung trên dây dẫn và dây buộc định hình là tối thiểu.
- Vật liệu cấu tạo:
+ Dây buộc định hình loại composite phủ bán dẫn có thể được chế tạo bằng vật liệu hay tổ hợp các vật liệu bất kỳ, đảm bảo đạt được khả năng cố định dây vào sứ và chịu sức căng theo đúng thiết kế.
+ Các thành phần cấu tạo phải thích hợp với nhau và với dây dẫn mà chúng tiếp xúc.
+ Các vật liệu nhựa phải được bảo vệ một cách tương đương khỏi các ảnh hưởng do bức xạ mặt trời.
+ Lớp phủ bán dẫn phải được bám chắc vào dây buộc định trong mọi điều kiện và đạt các yêu cầu về thử nghiệm phù hợp.
 - Tất cả các phần của dây buộc định hình loại composite phủ bán dẫn phải có khả năng hoặc được bảo vệ thích hợp chống ăn mòn trong khí quyển cả khi lưu kho lẫn khi vận hành.
- Dây buộc định hình loại composite phủ bán dẫn phải có các ký hiệu chỉ (hoặc tương đương):
+ Điểm bắt dây buộc định hình quanh dây dẫn.
+ Mã hiệu, cỡ dây dẫn sử dụng với dây buộc định hình và mã màu cho từng loại dây dẫn sử dụng.
4. Yêu cầu về thử nghiệm:
Thử nghiệm lực giữ dây sau khi lắp đặt hoàn chỉnh và các thử nghiệm liên quan.
5. Yêu cầu khác:
 - Các phụ kiện khác như: ống nối, đầu cốt, ghíp nối, phụ kiện treo, hãm dẫy.... sử dụng trọn bộ phụ kiện với dây bọc (lưu ý đồng bộ với việc sử dụng loại xà lắp ghép, cột bê tông có lỗ lắp xà và ghíp Hotline).
- Cung cấp sản phẩm mẫu khi tham gia đấu thầu.
 - Ngoài ra có thể sử dụng chung phụ kiện với dây trần với kích cỡ và tải trọng phù hợp với dây bọc; lưu ý khi thực hiện đấu nối, sửa chữa không được để hở vỏ cách điện của dây dẫn, tất cả các phụ kiện dùng cho đấu dây và nối dây đều phải được bọc kín, chống được nước tự nhiên và bức xạ mặt trời khi vận hành.
- Mặt khác khi sử dụng chủng loại dây này cần có thêm một số mỏ phóng điện, chống sét. Mỏ phóng điện, chống sét được đặt tại các vị trí cột rẽ nhánh hoặc 200m đặt lặp lại một bộ.
6. Bảng yêu cầu về đặc tính kỹ thuật.
	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	1
	Hạng mục
	 
	Nêu cụ thể

	2
	Nhà sản xuất
	 
	Nêu cụ thể

	3
	Nước sản xuất
	 
	Nêu cụ thể

	4
	Mã hiệu
	 
	Nêu cụ thể

	5
	Tiêu chuẩn sản xuất và thử nghiệm
	 
	Nêu cụ thể

	6
	Dây buộc định hình được sử dụng để cố định dây đồng bọc, dây nhôm lõi thép bọc cách điện XLPE vỏ bọc ngoài là HDPE vào sứ dạng đứng
	 
	Dây nhôm bọc lõi thép ACSR/XLPE/HDPE-12,7/22(24)kV-70/11mm2, Dây nhôm bọc lõi thép ACSR/XLPE/HDPE-12,7/22(24)kV-120/11mm2, Dây nhôm bọc lõi thép ACSR/XLPE/HDPE-12,7/22(24)kV-150/19mm2

	7
 
	Dây buộc định hình được tạo dạng trước (preform) để có thể áp trực tiếp lên dây dẫn mà không cần dụng cụ lắp đặt, không làm hư hỏng dây dẫn và đảm bảo an toàn trong vận hành.
	 
 
	Đáp ứng
 

	8
	Dây buộc định hình phải được thiết kế phù hợp với các yêu cầu thử nghiệm theo quy định, đảm bảo ảnh hưởng rung trên dây dẫn và dây buộc định hình là tối thiểu
	 
	Đáp ứng

	9
	Vật liệu cấu tạo
	 
	 

	9.1
	Dây buộc định hình loại composite phủ bán dẫn có thể được chế tạo bằng vật liệu hay tổ hợp các vật liệu bất kỳ, đảm bảo đạt được khả năng cố định dây vào sứ và chịu sức căng theo đúng thiết kế.
	 
	Đáp ứng

	9.2
	Các thành phần cấu tạo phải thích hợp với nhau và với dây dẫn mà chúng tiếp xúc.
	 
	Đáp ứng

	9.3
	Các vật liệu nhựa phải được bảo vệ một cách tương đương khỏi các ảnh hưởng do bức xạ mặt trời.
	 
	Đáp ứng

	9.4
	Lớp phủ bán dẫn phải được bám chắc vào dây buộc định trong mọi điều kiện và đạt các yêu cầu về thử nghiệm phù hợp
	 
	Đáp ứng

	10
	Tất cả các phần của dây buộc định hình phải có khả năng hoặc được bảo vệ thích hợp chống ăn mòn trong khí quyển cả khi lưu kho lẫn khi vận hành.
	 
	Đáp ứng

	11
	Dây buộc định hình phải có các ký hiệu chỉ (hoặc tương đương)
	 
	 

	11.1
	Điểm bắt dây buộc định hình quanh dây dẫn.
	 
	Đáp ứng

	11.2
	Mã hiệu, cỡ dây dẫn sử dụng với dây buộc định hình và mã màu cho từng loại dây dẫn sử dụng.
	 
	Đáp ứng

	12
	Chủng loại dây bọc sử dụng với dây buộc định hình
	 
	Dây nhôm bọc lõi thép ACSR/XLPE/HDPE-12,7/22(24)kV-70/11mm2

	13
	Lực giữ tối thiểu sau khi lắp đặt hoàn chỉnh
	 
	Nêu cụ thể

	14
	Type test
	 
	có

	15
	Rountine test
	 
	có



VII. Đặc tính kỹ thuật xà sắt: Áp dụng theo TCVN: 7571-1:2019; 7571-2:2019 TCVN về thép hình cán nóng cho thép góc cạnh đều và thép góc cạnh không đều; QĐ 3764EVN/ĐLHN-P04 ngày 19 tháng 8 năm 2004 về kiểm tra đảm bảo chất lượng lớp mạ kẽm nhúng nóng của vật tư, phụ kiện đưa vào vận hành.
3.2.2.7 Thép hình cán nóng theo TCVN: 7571-1:2019; 7571-2:2019 TCVN về thép hình cán nóng cho thép góc cạnh đều và thép góc cạnh không đều
*Quy định chung:
1  Phạm vi áp dụng
Tiêu chuẩn này quy định các yêu cầu đối với thép góc cạnh không đều được sản xuất bằng phương pháp cán nóng dùng làm kết cấu thông thường, kết cấu hàn hoặc kết cấu xây dựng.
[bookmark: dieu_2]2  Tài liệu viện dẫn
Các tài liệu viện dẫn sau rất cần thiết cho việc áp dụng tiêu chuẩn này. Đối với các tài liệu viện dẫn ghi năm công bố thì áp dụng phiên bản được nêu. Đối với các tài liệu viện dẫn không ghi năm công bố thì áp dụng phiên bản mới nhất, bao gồm cả các sửa đổi, bổ sung (nếu có).
TCVN 197-1 (ISO 6892-1), Vật liệu kim loại - Thử kéo - Phần 1: Phương pháp thử ở nhiệt độ phòng.
TCVN 198 (ISO 7438), Vật liệu kim loại - Thử uốn.
TCVN 312-1 (ISO 148-1), Vật liệu kim loại - Thử va đập kiểu con lắc Charpy - Phần 1: Phương pháp thử.
TCVN 4398 (ISO 377), Thép và sản phẩm thép - Vị trí lấy mẫu, chuẩn bị phôi mẫu và mẫu thử cơ tính.
TCVN 4399 (ISO 404), Thép và sản phẩm thép - Yêu cầu kỹ thuật chung khi cung cấp.
TCVN 8998 (ASTM E 415), Thép cacbon và thép hợp kim thấp - Phương pháp phân tích thành phần hóa học bằng quang phổ phát xạ chân không.
3  Thuật ngữ, định nghĩa và ký hiệu
3.1 Thuật ngữ và định nghĩa
3.1.1
Thép góc cạnh đều/Thép chữ V (Equal - leg angles)
Thép hình có hình dạng, kích thước và đặc tính mặt cắt như mô tả trong Hình 1 và Bảng 4.
3.1.2
Thép góc cạnh không đều/Thép chữ L (Unequal - leg angles)
Thép hình có hình dạng, kích thước và đặc tính mặt cắt như mô tả trong Hình 1a, 1b và Bảng 4a, 4b.
3.2 Ký hiệu loại thép
Ký hiệu thép góc cạnh đều (xem Bảng 1) bao gồm các thông tin sau:
- AGS hoặc AWS hoặc ABS.
- Giới hạn bền kéo nhỏ nhất tính bằng megapascal (MPa).
- Đối với những loại thép hình có cùng giới hạn bền kéo, sử dụng các chữ A, B, C... để phân loại (theo Bảng 1).
CHÚ THÍCH 1: AGS là chữ viết tắt của thép góc cạnh đều dùng làm kết cấu thông thường (Angles for General Structure).
CHÚ THÍCH 2: AWS là chữ viết tắt của thép góc cạnh đều dùng làm kết cấu hàn (Angles for Welded Structure).
CHÚ THÍCH 3: ABS là chữ viết tắt của thép góc cạnh đều dùng làm kết cấu xây dựng (Angles for Building Structure).
VÍ DỤ: Thép góc cạnh đều dùng làm thép kết cấu hàn, có giới hạn bền kéo nhỏ nhất 400 MPa, loại A (theo Bảng 1), được ký hiệu như sau: AWS 400A.
A. THÉP GÓC CẠNH ĐỀU
4.1 Phân loại thép góc cạnh đều
Thép góc cạnh đều được phân thành các loại theo Bảng 1.
Bảng 1 - Phân loại thép góc cạnh đều
	Phân loại
	Loại thép
	Giới hạn bền kéo nhỏ nhất, MPa

	Thép kết cấu thông thường
	AGS 400
	400

	
	AGS 490
	490

	
	AGS 540
	540

	Thép kết cấu hàn
	AWS 400A
	400

	
	AWS 400B
	400

	
	AWS 400C
	400

	
	AWS 490A
	490

	
	AWS 490B
	490

	
	AWS 490C
	490

	
	AWS 520B
	520

	
	AWS 520C
	520

	
	AWS 570
	570

	Thép kết cấu xây dựng
	ABS 400A
	400

	
	ABS 400B
	400

	
	ABS 400C
	400

	
	ABS 490B
	490

	
	ABS 490C
	490


[bookmark: dieu_5]5  Thành phần hóa học
Thành phần hóa học của sản phẩm theo Bảng 2.
Bảng 2 - Thành phần hóa học
	Loại thép
	Thành phần hóa học, % khối lượng

	
	C
lớn nhất
	Si
lớn nhất
	Mn
	P
lớn nhất
	S
lớn nhất
	Ceq1)
lớn nhất
	PCM2)
lớn nhất
	 

	AGS 400
	-
	-
	-
	0,050
	0,050
	-
	-
	 

	AGS 490
	-
	-
	-
	0,050
	0,050
	-
	-
	 

	AGS 540
	0,30
	-
	≤ 1,60
	0,040
	0,040
	-
	-
	 

	AWS 400A
	0,23
	-
	≥ 2,5xC3)
	0,035
	0,035
	-
	-
	 

	AWS 400B
	0,20
	0,35
	0,60~1,50
	0,035
	0,035
	-
	-
	 

	AWS 400C
	0,18
	0,35
	0,60~1,50
	0,035
	0,035
	-
	-
	 

	AWS 490A
	0,20
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-
	 

	AWS 490B
	0,18
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-
	 

	AWS 490C
	0,18
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-
	 

	AWS 520B
	0,20
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-
	 

	AWS 520C
	0,20
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-
	 

	AWS 570
	0,18
	0,55
	≤ 1,70
	0,035
	0,035
	0,44
	0,28
	 

	ABS 400A
	0,24
	-
	-
	0,050
	0,050
	-
	-
	 

	ABS 400B
	0,20
	0,35
	0,60~1,50
	0,030
	0,015
	0,36
	0,26
	 

	ABS 400C
	0,20
	0,35
	0,60~1,50
	0,020
	0,008
	0,36
	0,26
	 

	ABS 490B
	0,18
	0,55
	≤ 1,65
	0,030
	0,015
	0,44
	0,29
	 

	ABS 490C
	0,18
	055
	≤ 1,65
	0,020
	0,008
	0,44
	0,29
	 

	1) Đương lượng cacbon được tính bằng công thức (1), sử dụng các giá trị đo được theo 9.1:
Ceq= C + Mn/6 + Si/24 + Ni/40 + Cr/5 + Mo/4 + V/14 (1)
2) Đương lượng cacbon nhạy cảm do hàn (PCM) được tính bằng công thức (2), sử dụng các giá trị đo được theo 9.1:
PCM = C + Si/30 + Mn/20 + Cu/20 + Ni/60 + Cr/20 + Mc/15 + V/10 + 5B (2)
3) Hàm lượng cacbon đo được.


[bookmark: dieu_6]6  Tính chất cơ học
Tính chất cơ học của thép góc cạnh đều được quy định trong Bảng 3.
Bảng 3 - Tính chất cơ học
	Loại thép
	Thử kéo
	Thử va đập Charpy (t ≥ 12mm)
	Thử uốn
 
 
 
	 

	
	Giới hạn chảy nhỏ nhất, MPa
	Giới hạn bền kéo, MPa
	Độ giãn dài nhỏ nhất, %
 
	Góc uốn
	Bán kính uốn, mm
 
 
 
	 
	

	
	t ≤ 16
	16 < t ≤ 40
	t ≤ 5
	t ≤ 5
	5 < t ≤ 16
	16 < t ≤ 50
	Nhiệt độ, °C
	Năng lượng hấp thụ nhỏ nhất, J
	Năng lượng hấp thụ nhỏ nhất, J
 
	

	AGS 400
	245
	235
	400-510
	21
	17
	21
	-
	-
	180°
	1.5 x t
	 
	 

	AGS 490
	285
	275
	490-610
	19
	15
	19
	-
	-
	
	2.0 x t
	 
	 

	AGS 540
	400
	390
	≥540
	16
	13
	17
	-
	-
	
	2.0 x t
	 
	 

	AWS 400A
	245
	235
	400-510
	23
	18
	22
	-
	-
	-
	-
	 
	 

	AWS 400B
	245
	235
	400-510
	23
	18
	22
	0
	27
	-
	-
	 
	 

	AWS 400C
	245
	235
	400-510
	23
	18
	22
	0
	47
	-
	-
	 
	 

	AWS 490A
	325
	315
	490-610
	22
	17
	21
	-
	-
	-
	-
	 
	 

	AWS 490B
	325
	315
	490-610
	22
	17
	21
	0
	27
	-
	-
	 
	 

	AWS 490C
	325
	315
	490-610
	22
	17
	21
	0
	47
	-
	-
	 
	 

	AWS 520B
	365
	355
	520-640
	19
	15
	19
	0
	27
	-
	-
	 
	 

	AWS 520C
	365
	355
	520-640
	19
	15
	19
	0
	47
	-
	-
	 
	 

	AWS 570
	460
	450
	570-720
	19
(t ≤ 16)
	26
(16<t ≤20)
	20
(t>20)
	-5
	47
	-
	-
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	

	ABS 400A
	235
(6 < t ≤ 40)
	400-510
	-
	17
(6 ≤ t ≤ 16)
	21
	-
	-
	-
	-
	 
	 
	 
	 
	
	

	ABS 400B
	235
(6 ≤ t < 12)
	235-355
(12 ≤ t ≤ 40)
	400-510
	 
	18
(6 ≤ t ≤ 16)
	22
(16 < t ≤ 40)
	0
	27
	-
	-
	 
	 

	ABS 400C
	-
	235-355
(16 ≤ t ≤ 40)
	400-510
	-
	18
(6 ≤ t ≤ 16)
	22
(16 < t ≤ 40)
	0
	27
	-
	-
	 
	 

	ABS 490B
	325
(6 ≤ t < 12)
	325-445
(12 ≤ t ≤ 40)
	490-610
	 
	17
(6 ≤ t ≤ 16)
	21
(16 < t ≤ 40)
	0
	27
	-
	-
	 
	 

	ABS 490C
	-
	325-445
(16 ≤ t ≤ 40)
	490-610
	-
	17
(6 ≤ t ≤ 16)
	21
(16 < t ≤ 40)
	0
	27
	-
	-
	 
	 

	CHÚ THÍCH:
1. t: chiều dày tại vị trí lấy mẫu, tính bằng milimet
2. Với ký hiệu thép ABS 400B và ABS 490B, tỷ lệ % giữa giới hạn chảy và giới hạn bền kéo được áp dụng như sau:
a. t < 12: Không áp dụng.
b. 12 ≤ t ≤ 40: lớn nhất 80%
3. Với ký hiệu thép ABS 400C và ABS 490C, tỷ lệ % giữa giới hạn chảy và giới hạn bền kéo được áp dụng như sau:
a. t < 16: Không áp dụng.
b 16 ≤ t ≤ 40: lớn nhất 80%
4. Năng lượng hấp thụ Charpy là giá trị trung bình của ba mẫu thử. 
	 
	 
	


[bookmark: dieu_7]7  Hình dạng, kích thước và đặc tính mặt cắt
[bookmark: dieu_1_7]7.1  Kích thước, diện tích mặt cắt ngang, khối lượng trên mét dài và các đặc tính mặt cắt của thép góc cạnh đều
Xem Hình 1 và Bảng 4.
[image: https://luattrongtay.vn/desktopmodules/phuctrunglaw/viewfulltext/ShowLinePicture.aspx?ImageID=b6a2121fbb48450eb1a8b4653fa2a681.001.png]
Hình 1 - Hình dạng mặt cắt ngang thép góc cạnh đều
Bảng 4 - Kích thước, diện tích mặt cắt ngang, khối lượng trên mét dài và các đặc tính mặt cắt của thép góc cạnh đều
[bookmark: dieu_2_7]7.2  Dung sai hình dạng và kích thước
Dung sai hình dạng và kích thước của thép góc cạnh đều được thể hiện như trong Bảng 5. Những dung sai không được thể hiện trong Bảng 5 theo thỏa thuận giữa khách hàng và nhà sản xuất.

Bảng 5 - Dung sai hình dạng và kích thước của thép góc cạnh đều
	

	Các phần kích thước
	Dung sai
	Ghi chú
	 

	Chiều rộng (A)
	A < 50
	± 1,0
	[image: https://luattrongtay.vn/desktopmodules/phuctrunglaw/viewfulltext/ShowLinePicture.aspx?ImageID=b6a2121fbb48450eb1a8b4653fa2a681.002.png]
	 
	 

	
	50 ≤ A < 100
	± 1,5
	
	 
	 

	
	100 ≤ A < 150
	± 2,0
	
	 
	 

	
	150 ≤ A < 200
	± 3,0
	
	 
	 

	
	A ≥ 200
	± 4,0
	
	 
	 

	Chiều dày (t)
	t < 6,3
	± 0,6
	
	 
	 

	
	6,3 ≤ t < 10
	± 0,7
	
	 
	 
	 

	
	10 ≤ t < 16
	± 0,8
	
	 
	 
	 

	
	t ≥ 16
	+ 1,0
	
	 
	 
	 

	Chiều dài (L)
	L ≤ 7m
	+ 40
0
	
	 
	 

	
	L > 7m
	+ [40+(L-7)x5]
0
	
	 
	 
	 

	Độ không vuông góc (T)
	T ≤ 0,025 x A
	[image: https://luattrongtay.vn/desktopmodules/phuctrunglaw/viewfulltext/ShowLinePicture.aspx?ImageID=b6a2121fbb48450eb1a8b4653fa2a681.003.png]
	 

	Độ cong
	Nhỏ hơn hoặc bằng 0,003 x chiều dài (L)
	
	
	



[bookmark: dieu_3_7]7.3  Chiều dài thép góc cạnh đều
Chiều dài cung cấp của thép góc cạnh đều được quy định trong Bảng 6.
Bảng 6 - Chiều dài cung cấp
Kích thước tính bằng mét
	6,0
	7,0
	8,0
	9,0
	10,0
	11,0
	12,0
	13,0
	14,0
	15,0


Chiều dài không có trong Bảng 6 theo thỏa thuận giữa khách hàng và nhà sản xuất.
[bookmark: dieu_4_7]7.4  Dung sai khối lượng
Nếu có yêu cầu của khách hàng, dung sai khối lượng của thép góc cạnh đều được quy định trong Bảng 7.
Bảng 7 - Dung sai khối lượng
	Chiều dày (t)
	Dung sai khối lượng

	Dưới 10 mm
	± 5%

	10 mm hoặc hơn
	± 4%


[bookmark: dieu_8]8  Chất lượng bề mặt
Bề mặt của thép góc cạnh đều không bị tách, nứt và được kiểm tra bằng mắt thường theo thỏa thuận giữa nhà sản xuất và khách hàng.
B. THÉP GÓC CẠNH KHÔNG ĐỀU
[bookmark: dieu_3]4.2. Phân loại thép góc cạnh không đều
Thép góc cạnh không đều được phân thành các loại theo Bảng 1.
Bảng 1 - Phân loại thép góc cạnh không đều
	Phân loại
	Loại thép
	Giới hạn bền kéo nhỏ nhất, MPa

	Thép kết cấu thông thường
	AGS 400
	400

	
	AGS 490
	490

	
	AGS 540
	540

	Thép kết cấu hàn
	AWS 400A
	400

	
	AWS 400B
	400

	
	AWS 400C
	400

	
	AWS 490A
	490

	
	AWS 490B
	490

	
	AWS 490C
	490

	
	AWS 520B
	520

	
	AWS 520C
	520

	
	AWS 570
	570

	Thép kết cấu xây dựng
	ABS 400A
	400

	
	ABS 400B
	400

	
	ABS 400C
	400

	
	ABS 490B
	490

	
	ABS 490C
	490


5  Thành phần hóa học
Thành phần hóa học của sản phẩm theo Bảng 2.
Bảng 2 - Thành phần hóa học
	Loại thép
	Thành phần hóa học, % khối lượng


	
	C
lớn nhất
	Si
lớn nhất
	Mn
	P
lớn nhất
	S
lớn nhất
	Ceq1)
lớn nhất
	PCM2)
lớn nhất

	AGS 400
	-
	-
	-
	0,050
	0,050
	-
	-

	AGS 490
	-
	-
	-
	0,050
	0,050
	-
	-

	AGS 540
	0,30
	-
	≤ 1,60
	0,040
	0,040
	-
	-

	AWS 400A
	0,23
	-
	≥2,5xC3)
	0,035
	0,035
	-
	-

	AWS 400B
	0,20
	0,35
	0,60~1,50
	0,035
	0,035
	-
	-

	AWS 400C
	0,18
	0,35
	0,60~1,50
	0,035
	0,035
	-
	-

	AWS 490A
	0,20
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-

	AWS 490B
	0,18
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-

	AWS 490C
	0,18
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-

	AWS 520B
	0,20
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-

	AWS 520C
	0,20
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	-
	-

	AWS 570
	0,18
	0,55
	≤ 1,65
	0,035
	0,035
	0,44
	0,28

	ABS 400A
	0,24
	-
	-
	0,050
	0,050
	-
	-

	ABS 400B
	0,20
	0,35
	0,60~1,50
	0,030
	0,015
	0,36
	0,26

	ABS 400C
	0,20
	0,35
	0,60~1,50
	0,020
	0,008
	0,36
	0,26

	ABS 490B
	0,18
	0,55
	≤ 1,65
	0,030
	0,015
	0,44
	029

	ABS 490C
	0,18
	0,55
	≤ 1,65
	0,020
	0,008
	0,44
	029

	1) Đương lượng cacbon được tính bằng công thức (1), sử dụng các giá trị đo được theo 9.1:
Ceq = C + Mn/6 + Si/24 + Ni/40 + Cr/5 + Mo/4 + V/14 (1)
2) Đương lượng cacbon nhạy cảm do hàn (PCM) được tính bằng công thức (2), sử dụng các giá trị đo được theo 9.1:
PCM = C + Si/30 + Mn/20 + Cu/20 + Ni/60 + Cr/20 + Mo/15 + V/10 + 5B (2)
3) Hàm lượng cacbon đo được.


6  Tính chất cơ học
Tính chất cơ học của thép góc cạnh không đều được quy định trong Bảng 3.
Bảng 3 - Tính chất cơ học
	Ký hiệu loại thép
	Thử kéo
	Thử va đập Charpy
(t ≥ 12mm)
	Thử uốn
 
	

	
	Giới hạn chảy nhỏ nhất,
MPa
	Giới hạn bền kéo,
MPa
	Độ giãn dài nhỏ nhất, %
	
	Góc uốn
	Bán kính uốn,
mm
 
 
	
	

	
	t ≤ 16
	16 < t ≤ 40
	 
	t ≤ 5
	5 < t ≤ 16
	16 < t ≤ 50
	Nhiệt độ,
°C
	Năng lượng hấp thụ nhỏ nhất,
J
	 
	 
	 

	AGS 400
	245
	235
	400-510
	21
	17
	21
	-
	-
	180°
	1.5 x t

	AGS 490
	285
	275
	490-610
	19
	15
	19
	-
	-
	
	2.0 x t

	AGS 540
	400
	390
	≥540
	16
	13
	17
	-
	-
	
	2.0 x t

	AWS 400A
	245
	235
	400-510
	23
	18
	22
	-
	-
	-
	-

	AWS 400B
	245
	235
	400-510
	23
	18
	22
	0
	27
	-
	-

	AWS 400C
	245
	235
	400-510
	23
	18
	22
	0
	47
	-
	-

	AWS 490A
	325
	315
	490-610
	22
	17
	21
	-
	-
	-
	-

	AWS 490B
	325
	315
	490-610
	22
	17
	21
	0
	27
	-
	-

	AWS 490C
	325
	315
	490-610
	22
	17
	21
	0
	47
	-
	-

	AWS 520B
	365
	355
	520-640
	19
	15
	19
	0
	27
	-
	-

	AWS 520C
	365
	355
	520-640
	19
	15
	19
	0
	47
	-
	-

	AWS 570
	460
	450
	570-720
	19 (t ≤ 16)
	26 (16 < t ≤ 20)
	20 (t > 20)
	-5
	47
	-
	-

	ABS 400A
	235  (6 < t ≤ 40)
	400-510
	-
	17 (6 ≤ t ≤ 16)
	21
	-
	-
	-
	-

	ABS 400B
	235 (6 ≤ t < 12)
	235-355 (12 ≤ t ≤ 40)
	400-510
	-
	18 (6 ≤ t ≤ 16)
	22 (16 < t ≤ 40)
	0
	27
	-
	-

	ABS 400C
	-
	235-355 (16 ≤ t ≤ 40)
	400-510
	-
	18 (6 ≤ t ≤ 16)
	22 (16 < t ≤ 40)
	0
	27
	-
	-

	ABS 490B
	325 (6 ≤ t < 12)
	325-445 (12 ≤ t ≤ 40)
	490-610
	-
	17 (6 ≤ t ≤ 16)
	21 (16 < t ≤ 40)
	0
	27
	-
	-

	ABS 490C
	-
	325-445 (16 ≤ t ≤ 40)
	490-610
	-
	17 (6 ≤ t ≤ 16)
	21 (16 < t ≤ 40)
	0
	27
	-
	-

	CHÚ THÍCH:
1. t: chiều dày, là chiều dày tại vị trí lấy mẫu, tính bằng milimet
2. Với ký hiệu thép ABS 400B và ABS 490B, tỷ lệ % giữa giới hạn chảy và giới hạn bền kéo được áp dụng như sau:
a. t < 12: Không áp dụng.
b. 12 ≤ t ≤ 40: lớn nhất 80%
3. Với ký hiệu thép ABS 400C và ABS 490C, tỷ lệ % giữa giới hạn chảy và giới hạn bền kéo được áp dụng như sau:
a. t < 16: Không áp dụng.
b. 16 ≤ t ≤ 40: lớn nhất 80%
4. Năng lượng hấp thụ Charpy là giá trị trung bình của ba mẫu thử.
	


7  Hình dạng, kích thước và đặc tính mặt cắt
7.1  Kích thước, diện tích mặt cắt ngang, khối lượng trên mét dài và các đặc tính mặt cắt của thép góc cạnh không đều
Xem Hình 1a và Bảng 4a, Hình 1b và Bảng 4b.


[image: https://luattrongtay.vn/desktopmodules/phuctrunglaw/viewfulltext/ShowLinePicture.aspx?ImageID=55305d8985944b058c0ebdcee638457e.001.png]
Hình 1a - Hình dạng mặt cắt ngang thép góc cạnh không đều (dạng cạnh dày đều)
Bảng 4a - Kích thước, diện tích mặt cắt ngang, khối lượng trên mét dài và các đặc tính mặt cắt của thép góc cạnh không đều (dạng cạnh dày đều
	Kích thước
	Khối lượng 1 m dài
	Diện tích mặt cắt ngang
	Kích thước mặt cắt1)
	Khoảng cách từ trọng tâm
	Đặc tính mặt cắt đối với các trục
	Góc lệch 2 so với trục V.V
 
 
 
	
	

	
	
	
	
	
	X.X
	Y.Y
	U.U
	V.V
	 
	 
	 
	 
	
	

	
	
	
	A
	B
	t
	r1
	Cx
	Cy
	Cu
	Cv
	lx
	rx
	Zx
	ly
	ry
	Zy
	lu
	ru
	lv
	rv
	 

	
	kg/m
	cm2
	mm
	mm
	mm
	mm
	cm
	cm
	cm
	cm
	cm4
	cm
	cm3
	cm4
	cm
	cm3
	cm4
	cm
	cm4
	cm
	

	30 x 20
	1,12
	1,43
	30
	20
	3
	4
	0,990
	0,502
	2,05
	1,04
	1,25
	0,935
	0,621
	0,437
	0,553
	0,292
	1,43
	1,00
	0,256
	0,424
	0,427

	30 x 20
	1,46
	1,86
	30
	20
	4
	4
	1,03
	0,541
	2,02
	1,04
	1,59
	0,925
	0,807
	0,553
	0,546
	0,379
	1,81
	0,988
	0,330
	0,421
	0,421

	40 x 20
	1,77
	2,26
	40
	20
	4
	4
	1,47
	0,48
	2,58
	1,17
	3,59
	1,26
	1,42
	0,600
	0,514
	0,393
	3,80
	1,30
	0,393
	0,417
	0,252

	40 x 25
	1,93
	2,46
	40
	25
	4
	4
	1,36
	0,623
	2,69
	1,35
	3,89
	1,26
	1,47
	1,16
	0,687
	0,619
	4,35
	1,33
	0,700
	0,534
	0,380

	45 x 30
	2,76
	3,52
	45
	30
	5
	4
	1,52
	0,779
	3,04
	1,58
	6,98
	1,41
	2,35
	2,47
	0,837
	1,11
	8,00
	1,51
	1,45
	0,641
	0,429

	50 x 30
	2,41
	3,07
	50
	30
	4
	5
	1,68
	0,701
	3,36
	1,67
	7,71
	1,59
	2,33
	2,09
	0,825
	0,907
	8,53
	1,67
	1,27
	0,644
	0,356

	
	2,96
	3,78
	50
	30
	5
	5
	1,73
	0,741
	3,33
	1,65
	9,36
	1,57
	2,86
	2,51
	0,816
	1,11
	10,3
	1,65
	1,54
	0,639
	0,352

	50 x 40
	3,36
	4,28
	50
	40
	5
	5
	1,55
	1,06
	3,49
	1,85
	10,3
	1,55
	3,00
	5,85
	1,17
	1,99
	13,2
	1,75
	3,03
	0,842
	0,621

	60 x 30
	3,36
	4,28
	60
	30
	5
	5
	2,17
	0,684
	3,88
	1,77
	15,6
	1,91
	4,07
	2,63
	0,784
	1,14
	16,5
	1,97
	1,71
	0,633
	0,257

	
	3,98
	5,07
	60
	30
	6
	5
	2,21
	0,723
	3,85
	1,76
	18,2
	1,90
	4,81
	3,05
	0,776
	1,34
	19,3
	1,95
	2,01
	0,630
	0,253

	60 x 40
	3,76
	4,79
	60
	40
	5
	6
	1,96
	0,972
	4,10
	2,11
	17,2
	1,89
	4,25
	6,11
	1,13
	2,02
	19,7
	2,03
	3,54
	0,86
	0,434

	
	4,46
	5,68
	60
	40
	6
	6
	2,00
	1,01
	4,08
	2,10
	20,1
	1,88
	5,03
	7,12
	1,12
	2,38
	23,1
	2,02
	4,16
	0,855
	0,431

	60 x 50
	4,93
	6,28
	60
	50
	6
	6
	1,84
	1,34
	4,20
	2,22
	21,7
	1,86
	5,22
	13,7
	1,47
	3,73
	28,5
	2,13
	6,84
	1,04
	0,677

	
	6,44
	8,20
	60
	50
	8
	6
	1,91
	1,42
	4,18
	2,24
	27,7
	1,84
	6,77
	17,3
	1,45
	4,84
	36,2
	2,10
	8,81
	1,04
	0,672

	65 x 50
	4,35
	5,54
	65
	50
	5
	6
	1,99
	1,25
	4,53
	239
	23,2
	2,05
	5,14
	11,9
	1,47
	3,19
	28,8
	2,28
	6,32
	1,07
	0,577

	
	5,16
	6,58
	65
	50
	6
	6
	2,04
	1,29
	4,52
	2,39
	27,2
	2,03
	6,10
	14,0
	1,46
	3,77
	33,8
	2,27
	7,43
	1,06
	0,575

	
	6,75
	8,60
	65
	50
	8
	6
	2,11
	1.37
	4,49
	2,39
	34,8
	2,01
	7,93
	17,7
	1,44
	4,89
	43,0
	2,23
	9,57
	1,05
	0,569

	70 x 50
	5,41
	6,89
	70
	50
	6
	7
	2,23
	1,25
	4,83
	2,52
	33,4
	2,20
	7,01
	14,2
	1,43
	3,78
	39,7
	2,40
	7,92
	1,07
	0,500

	
	6,25
	7,96
	70
	50
	7
	7
	2,27
	1,29
	4,81
	2,52
	38,2
	2,19
	8,08
	16,0
	1,42
	4,35
	45,3
	2,39
	9,06
	1,07
	0,493

	75 x 50
	5,65
	7,19
	75
	50
	6
	7
	2,44
	1,21
	5,12
	2,64
	40,5
	2,37
	8,01
	14,4
	1,42
	3,81
	46,6
	2,55
	8,36
	1,08
	0,435

	
	7,39
	9,41
	75
	50
	8
	7
	2,52
	1,29
	5,08
	262
	52,0
	2,35
	10,4
	18,4
	1,40
	4,95
	59,6
	2,52
	10,8
	1,07
	0,430

	80 x 40
	5,41
	6,89
	80
	40
	6
	7
	2,85
	0,884
	5,20
	2,38
	44,9
	2,55
	8,73
	7,59
	1,05
	2,44
	47,6
	2,63
	4,93
	0,845
	0,258

	
	7,07
	9,01
	80
	40
	8
	7
	2,94
	0,963
	5,14
	2,34
	57,6
	2,53
	11,4
	9,61
	1,03
	3,16
	60,9
	2,60
	6,34
	0,838
	0,253

	80 x 60
	6,37
	8,11
	80
	60
	6
	8
	2,47
	1,48
	5,57
	2,92
	51,4
	2,52
	9,29
	24,8
	1,75
	5,49
	62,8
	2,78
	13,4
	1,29
	0,547

	
	7,36
	9,38
	80
	60
	7
	8
	2,51
	1,52
	5,55
	2,92
	59,0
	2,51
	10,7
	28,4
	1,74
	6,34
	72,0
	2,77
	15,4
	1,28
	0,546

	
	8,34
	10,6
	80
	60
	8
	8
	2,55
	1,56
	5,53
	2,92
	66,3
	2,50
	12,2
	31,8
	1,73
	7,16
	80,8
	2,76
	17,3
	1,27
	0,544

	90 x 60
	8,97
	11,4
	90
	60
	8
	8
	2,96
	1,48
	6,13
	3,16
	92,3
	2,84
	15,3
	32,8
	1,70
	7,27
	106
	3,05
	19,0
	1,29
	0,434

	90 x 65
	7,07
	9,01
	90
	65
	6
	8
	2,79
	1,56
	6,24
	3,27
	73,4
	2,85
	11,8
	32,3
	1,89
	6,53
	87,9
	3,12
	17,8
	1,41
	0,510

	
	9,29
	11,8
	90
	65
	8
	8
	2,88
	1,64
	6,20
	3,26
	94,9
	2,83
	15,5
	41,5
	1,87
	8,54
	113
	3,10
	23,0
	1,39
	0,507

	90 x 75
	9,91
	12,6
	90
	75
	8
	8
	2,72
	1,98
	6,31
	3,35
	99,5
	2,81
	15,8
	62,7
	2,23
	11,4
	131
	3,22
	31,2
	1,57
	0,679

	
	12,2
	15,6
	90
	75
	10
	8
	2,80
	2,06
	6,29
	3,35
	121
	2,79
	19,5
	75,8
	2,21
	13,9
	159
	3,19
	38,1
	1,56
	0,676

	
	15,6
	19,8
	90
	75
	13
	8
	2,91
	2,17
	6,26
	3,38
	150
	2,75
	24,6
	93,7
	2,17
	17,6
	196
	3,14
	47,9
	1,55
	0,670

	100 x 50
	6,84
	8,71
	100
	50
	6
	8
	3,51
	1,05
	6,55
	3,00
	89,9
	3,21
	13,8
	15,4
	1,33
	3,89
	95,4
	3,31
	9,92
	1,07
	0,262

	
	8,97
	11,4
	100
	50
	8
	8
	3,60
	1,13
	6,48
	2,96
	116
	3,19
	18,2
	19,7
	1,31
	5,08
	123
	3,28
	12,8
	1,06
	0,258

	
	11,0
	14,1
	100
	50
	10
	8
	3,68
	1,21
	6,42
	2,93
	141
	3,16
	22,3
	23,6
	1,29
	6,21
	149
	3,25
	15,5
	1,05
	0,253

	100 x 65
	8,77
	11,2
	100
	65
	7
	10
	3,23
	1,51
	6,83
	3,49
	113
	3,17
	16,6
	37,6
	1,83
	7,53
	128
	3,39
	22,0
	1,40
	0,415

	
	9,94
	12,7
	100
	65
	8
	10
	3,27
	1,55
	6,81
	3,47
	127
	3,16
	18,9
	42,2
	1,83
	8,54
	144
	3,37
	24,8
	1,40
	0,413

	
	12,3
	15,6
	100
	65
	10
	10
	3,36
	1,63
	6,76
	3,45
	154
	3,14
	23,2
	51,0
	1,81
	10,5
	175
	3,35
	30,1
	1,39
	0,410

	100 x 75
	10,6
	13,5
	100
	75
	8
	10
	3,10
	1,87
	6,95
	3,65
	133
	3,14
	19,3
	64,1
	2,18
	11,4
	162
	3,47
	34,6
	1,60
	0,547

	
	13,0
	16,6
	100
	75
	10
	10
	3,19
	1,95
	6,92
	3,65
	162
	3,12
	23,8
	77,6
	2,16
	14,0
	197
	3,45
	42,2
	1,59
	0,544

	
	15,4
	19,7
	100
	75
	12
	10
	3,27
	2,03
	6,89
	3,65
	189
	3,10
	28,0
	90,2
	2,14
	16,5
	230
	3,42
	49,5
	1,59
	0,540

	100 x 90
	14,2
	18,1
	100
	90
	10
	10
	296
	2,47
	7,04
	3,68
	172
	3,08
	24,4
	132
	2,69
	20,1
	242
	3,66
	61,2
	1,84
	0,797

	
	18,1
	23,1
	100
	90
	13
	10
	3,08
	2,59
	7,03
	3,71
	215
	3,05
	31,0
	164
	2,66
	25,5
	301
	3,61
	77,1
	1,83
	0,794

	120 x 80
	12,2
	15,5
	120
	80
	8
	11
	3,83
	1,87
	8,23
	4,23
	226
	3,82
	27,6
	80,8
	2,28
	13,2
	260
	4,10
	46,6
	1,74
	0,437

	
	15,0
	19,1
	120
	80
	10
	11
	3,92
	1,95
	8,19
	4,21
	276
	3,80
	34,1
	98,1
	2,26
	16,2
	317
	4,07
	56,8
	1,72
	0,435

	
	17,8
	22,7
	120
	80
	12
	11
	4,00
	2,03
	8,15
	4,20
	323
	3,77
	40,4
	114
	2,24
	19,1
	371
	4,04
	66,7
	1,71
	0,431

	125 x 75
	12,2
	15,5
	125
	75
	8
	11
	4,14
	1,68
	8,44
	4,20
	247
	4,00
	29,6
	67,6
	2,09
	11,6
	274
	4,21
	40,9
	1,63
	0,360

	
	15,0
	19,1
	125
	75
	10
	11
	4,23
	1,76
	8,39
	4,17
	302
	3,97
	36,5
	82,1
	2,07
	14,3
	334
	4,18
	49,9
	1,61
	0,357

	
	17,8
	22,7
	125
	75
	12
	11
	4,31
	1,84
	8,33
	4,15
	354
	3,95
	43,2
	95,5
	2,05
	16,9
	391
	4,15
	58,5
	1,61
	0,354

	125 x 90
	16,2
	20,6
	125
	90
	10
	11
	3,95
	2,23
	8,63
	4,52
	321
	3,95
	37,7
	140
	2,60
	20,6
	384
	4,31
	77,4
	1,94
	0,506

	
	20,7
	26,4
	125
	90
	13
	11
	4,08
	234
	8,58
	4,52
	404
	3,91
	48,0
	175
	2,57
	26,2
	481
	4,27
	97,4
	1,92
	0,501

	135 x 65
	12,2
	15,5
	135
	65
	8
	11
	4,78
	1,34
	8,79
	3,95
	291
	4,34
	33,4
	45,2
	1,71
	8,75
	307
	4,45
	29,4
	1,38
	0,245

	
	15,0
	19,1
	135
	65
	10
	11
	488
	1,42
	8,72
	3,91
	356
	4,31
	41,3
	54,7
	1,69
	10,8
	375
	4,43
	35,9
	1,37
	0,243

	150 x 75
	15,4
	19,6
	150
	75
	9
	12
	5,26
	1,57
	9,82
	4,50
	455
	4,82
	46,7
	77,9
	1,99
	13,1
	483
	4,96
	50,2
	1,60
	0,261

	
	17,0
	21,7
	150
	75
	10
	12
	5,31
	1,61
	9,79
	4,48
	501
	4,81
	51,6
	85,6
	1,99
	14,5
	531
	4,95
	56,1
	1,60
	0,261

	
	20,2
	25,7
	150
	75
	12
	12
	5,40
	1,69
	972
	4,44
	588
	4,78
	61,3
	99,6
	1,97
	17,1
	623
	4,92
	64,7
	1,59
	0,258

	150 x 75
	24,8
	31,7
	150
	75
	15
	12
	5,52
	1,81
	9,63
	4,40
	713
	4,75
	75,2
	119
	1,94
	21,0
	753
	4,88
	78,6
	1,58
	0,253

	150 x 90
	18,2
	23,2
	150
	90
	10
	12
	5,00
	2,04
	10,1
	5,03
	533
	4,80
	53,3
	146
	2,51
	21,0
	591
	5,05
	88,3
	1,95
	0,360

	
	21,6
	27,5
	150
	90
	12
	12
	5,08
	2,12
	10,1
	5,00
	627
	4,77
	63,3
	171
	2,49
	24,8
	694
	5,02
	104
	1,94
	0,358

	
	26,6
	33,9
	150
	90
	15
	12
	5,21
	2,23
	9,98
	4,98
	761
	4,74
	77,7
	205
	2,46
	30,4
	841
	4,98
	126
	1,93
	0,354

	150 x 100
	19,0
	24,2
	150
	100
	10
	12
	4,81
	2,34
	10,3
	5,29
	553
	4,79
	54,2
	199
	2,87
	25,9
	637
	5,13
	114
	2,17
	0,438

	
	22,5
	28,7
	150
	100
	12
	12
	4,89
	2,42
	10,2
	5,28
	651
	4,76
	64,4
	233
	2,85
	30,7
	749
	5,11
	134
	2,16
	0,436

	
	29,5
	37,6
	150
	100
	16
	12
	5,06
	2,58
	10,2
	5,26
	834
	4,71
	83,9
	296
	2,80
	39,8
	957
	5,05
	173
	2,14
	0,431

	180 x 90
	20,5
	26,2
	180
	90
	10
	12
	6,31
	1,86
	11,8
	5,42
	882
	5,81
	75,4
	153
	2,42
	21,4
	937
	5,99
	97,9
	1,94
	0,264

	200 x 100
	23,0
	29,2
	200
	100
	10
	15
	6,93
	2,01
	13,2
	6,05
	1 220
	6,46
	93,2
	210
	2,68
	26,3
	1 290
	6,65
	135
	2,15
	0,263

	
	27,3
	34,8
	200
	100
	12
	15
	7,03
	2,10
	13,1
	6,00
	1 440
	643
	111
	247
	2,67
	31,3
	1 530
	6,63
	159
	2,14
	0,262

	
	31,6
	40,3
	200
	100
	14
	15
	7,12
	2,18
	13,0
	5,96
	1 650
	6,41
	128
	282
	2,65
	36,1
	1 750
	6,60
	182
	2,13
	0,261

	
	35,9
	45,7
	200
	100
	16
	15
	7,20
	2,26
	13,0
	5,93
	1 861
	6,38
	145
	316
	2,63
	40,8
	1 972
	6,57
	205
	2,12
	0,259

	200 x 150
	32,0
	40,8
	200
	150
	12
	15
	6,08
	3,61
	13,9
	7,34
	1 650
	6,36
	119
	803
	4,44
	70,5
	2 030
	7,04
	430
	3,25
	0,552

	
	39,6
	50,5
	200
	150
	15
	15
	6,21
	3,73
	13,9
	7,33
	2 022
	6,33
	147
	979
	4,40
	86,9
	2 476
	7,00
	526
	3,23
	0,551

	
	52,0
	66,2
	200
	150
	20
	15
	6,41
	3,93
	13,8
	7,34
	2 602
	6,27
	191
	1 252
	4,35
	113
	3 176
	6,92
	678
	3,20
	0,546

	
	64,0
	81,5
	200
	150
	25
	15
	6,60
	4,11
	13,7
	7,36
	3 139
	6,21
	234
	1 501
	4,29
	138
	3 816
	6,84
	825
	3,18
	0,541

	1) Các kích thước không được thể hiện trong Bảng 4a sẽ theo sự thỏa thuận giữa nhà sản xuất và người mua.
CHÚ THÍCH: Khối lượng trên mét dài của thép góc cạnh không đều (dạng cạnh dày đều) được tính bằng công thức sau:
Khối lượng 1 m dài (kg/m) = 0,785 x diện tích mặt cắt ngang
Trong đó: Diện tích mặt cắt ngang: a = [t(A+B-t) + 0,215 (r12 - 2r22)] /100 (cm2)
r2 = 1/2 r1.
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Hình 1b - Hình dạng mặt cắt ngang thép góc cạnh không đều (dạng cạnh không dày đều)
Bảng 4b - Kích thước, diện tích mặt cắt ngang, khối lượng trên mét dài và các đặc tính mặt cắt của thép góc cạnh không đều (dạng cạnh không dày đều)
	Kích thước mặt cắt1)
	Diện tích mặt cắt ngang cm2
	Khối lượng 1 m dài kg/m
	Khoảng cách trọng tâm cm
	Mô men chống uốn cm4
	Bán kính quán tính cm
	tan α
	Modun chống xoắn cm3
	 
	 

	A x B
	t1
	t2
	r1
	r2
	 
	 
	Cx
	Cy
	lx
	ly
	lu lớn nhất
	lv nhỏ nhất
	ix
	iy
	iu lớn nhất
	iv nhỏ nhất
	 
	Zx
	Zy

	200 x 90
	9
	14
	14
	7
	29,66
	23,3
	6,36
	2,15
	1210
	200
	1290
	125
	6,39
	2,60
	6,58
	2,05
	0,263
	88,7
	29,2

	250 x 90
	10
	15
	17
	8,5
	37,47
	29,4
	8,61
	1,92
	2440
	223
	2520
	147
	8,08
	2,44
	8,20
	1,98
	0,182
	149
	31,5

	250 x 90
	12
	16
	17
	8,5
	42,95
	33,7
	8,99
	1,89
	2790
	238
	2870
	160
	8,07
	2,35
	8,18
	1,93
	0,173
	174
	335

	300 x 90
	11
	16
	19
	9,5
	46,22
	36,3
	11,0
	1,76
	4370
	245
	4440
	168
	9,72
	2,30
	9,80
	1,90
	0,136
	229
	33,8

	300 x 90
	14
	17
	19
	9,5
	52,67
	41,3
	11,3
	1,75
	4940
	259
	5020
	181
	9,68
	2,22
	9,76
	1,85
	0,128
	265
	35,8

	350 x 100
	12
	17
	22
	11
	57,74
	45,3
	13,0
	1,87
	7440
	362
	7550
	251
	11,3
	2,50
	11,4
	2,08
	0,124
	338
	44,5

	400 x 100
	13
	18
	24
	12
	68,59
	53,8
	15,4
	1,77
	11500
	388
	11600
	277
	12,9
	2,38
	13,0
	2,01
	0,0996
	467
	47,1

	1) Các kích thước không được thể hiện trong Bảng 4b sẽ theo sự thỏa thuận giữa nhà sản xuất và người mua.
CHÚ THÍCH: Khối lượng trên mét dài của thép góc cạnh không đều (dạng cạnh không dày đều) được tính bằng công thức sau:
Khối lượng 1 m dài (kg/m) = 0,785 x diện tích mặt cắt ngang
Trong đó: Diện tích mặt cắt ngang: a = (At1 + t2(B-t1) + 0,215 (r12 - r22)/100 (cm2)
	 



7.2  Dung sai hình dạng và kích thước
Dung sai hình dạng và kích thước của thép góc cạnh không đều được thể hiện như trong Bảng 5.
Những dung sai không được thể hiện trong Bảng 5 theo thỏa thuận giữa khách hàng và nhà sản xuất.
Bảng 5 - Dung sai hình dạng và kích thước của thép góc cạnh không đều
Đơn vị tính bằng milimét
	Các phần và kích thước
	Dung sai
	Ghi chú
	 
	 

	Chiều rộng (A, B)
	A, B < 50
	± 1,0
	[image: https://luattrongtay.vn/desktopmodules/phuctrunglaw/viewfulltext/ShowLinePicture.aspx?ImageID=55305d8985944b058c0ebdcee638457e.003.png]
	 
	 

	
	50 ≤ A, B < 100
	± 1,5
	
	 
	 

	
	100 ≤ A, B < 150
	± 2,0
	
	 
	 

	
	150 ≤ A, B < 200
	± 3,0
	
	 
	 

	
	A, B ≥ 200
	± 4,0
	
	 
	 

	Chiều dày (t, t1, t2)
	A < 130
	t, t1, t2 < 6,3
	± 0,6
	 
	 
	 

	
	
	6,3 ≤ t, t1, t2 < 10
	± 0,7
	
	 
	 

	
	
	10 ≤ t, t1, t2 < 16
	± 0,8
	
	 
	 

	
	
	t, t1, t2 ≥ 16
	± 1,0
	
	 
	 

	
	A ≥ 130
	t, t1, t2 < 6
	± 0,7
	
	 
	 

	
	
	6 ≤ t, t1, t2 < 10
	± 0,8
	
	 
	 

	
	
	10 ≤ t, t1, t2 < 16
	± 1,0
	
	 
	 

	
	
	t, t1, t2 ≥ 16
	± 1,2
	
	 
	 

	Chiều dài (L)
	L ≤ 7m
	+ 40
0
	 
	 
	 

	 
	L > 7m
	+ [40+(L-7)x5]
0
	
	 
	 

	Độ không vuông góc (T)
	T ≤ 0,025 x A
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	Độ cong
	Nhỏ hơn hoặc bằng 0,003 x chiều dài (L)
	 
	 
	 


7.3  Chiều dài thép góc cạnh không đều
Chiều dài cung cấp của thép góc cạnh không đều được quy định trong Bảng 6.
Bảng 6 - Chiều dài cung cấp
Kích thước tính bằng mét
	6,0
	7,0
	8,0
	9,0
	10,0
	11,0
	12,0
	13,0
	14,0
	15,0


Chiều dài không có trong Bảng 6 theo thỏa thuận giữa khách hàng và nhà sản xuất.
7.4  Dung sai khối lượng
Nếu có yêu cầu của khách hàng, dung sai khối lượng của thép góc cạnh không đều được quy định trong Bảng 7.
Bảng 7 - Dung sai khối lượng
	Chiều dày 1)
	Dung sai khối lượng

	Dưới 10 mm
	± 5%

	10 mm hoặc hơn
	± 4%

	1) Chiều dày là giá trị t đối với thép góc cạnh không đều dạng cạnh dày đều, là giá trị t2 đối với thép góc cạnh không đều dạng cạnh dày không đều.


8  Chất lượng bề mặt
Bề mặt của thép góc cạnh không đều không bị tách, nứt và được kiểm tra bằng mắt thường theo thỏa thuận giữa nhà sản xuất và khách hàng.
9. Quy định Chung về Phương pháp thử
9.1 Thành phần hóa học
Phương pháp xác định thành phần hóa học của sản phẩm theo TCVN 8998 (ASTM E 415).
CHÚ THÍCH: Phương pháp xác định thành phần hóa học của mẻ nấu theo thỏa thuận của nhà sản xuất và khách hàng.
9.2 Cơ tính
9.2.1 Yêu cầu chung
Các yêu cầu chung cho thử cơ tính theo TCVN 4398 (ISO 377) và TCVN 4399 (ISO 404). Số lượng mẫu thử và vị trí lấy mẫu sẽ theo các yêu cầu sau.
a) Số lượng mẫu thử kéo và uốn: Lô kiểm tra bao gồm các sản phẩm thép cùng một mẻ luyện, cán cùng kích thước hình học, có chiều dày khác nhau nhưng chiều dày lớn nhất của sản phẩm không được lớn hơn hai lần chiều dày nhỏ nhất của sản phẩm. Đối với khối lượng một lô < 50 t, lấy một mẫu thử kéo và một mẫu thử uốn. Đối với khối lượng của một lô vượt quá 50 t, lấy hai mẫu thử kéo và hai mẫu thử uốn.
b) Số lượng mẫu thử va đập: một mẫu được lấy từ vị trí có chiều dày lớn nhất của sản phẩm trong một lô sản phẩm có cùng mẻ luyện, sau đó gia công 3 mẫu dọc theo hướng cán từ mẫu ban đầu để thử va đập.
c) Vị trí lấy mẫu kiểm tra kéo, uốn và va đập: Vị trí lấy mẫu kiểm tra kéo và uốn phải tuân theo Hình 2.
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Hình 2 - Vị trí lấy mẫu thử
9.2.2 Thử kéo
Phương pháp thử theo TCVN 197-1 (ISO 6892-1).
9.2.3 Thử uốn
Phương pháp thử theo TCVN 198 (ISO 7438).
9.2.4 Thử va đập
Phương pháp thử theo TCVN 312-1 (ISO 148-1).
9.3 Dung sai
Phương pháp xác định dung sai theo Phụ lục A.
10  Thử nghiệm lại
10.1 Sản phẩm thép nếu thử kéo hoặc uốn không đạt, có thể được thử lại theo điều 8.3.4.3 trong TCVN 4399 (ISO 404), và sau đó sẽ được xác định có chấp nhận hoặc không được chấp nhận.
10.2 Sản phẩm thép nếu không đạt thử va đập ở điều 8.3.4.2 trong TCVN 4399 (ISO 404), có thể được thử lại theo điều 8.3.4.3 trong TCVN 4399 (ISO 404).
11  Ghi nhãn
11.1 Ghi nhãn trên thanh thép
Thép góc cạnh đều cán nóng phải được gắn nhãn trên mỗi sản phẩm với những thông tin tối thiểu sau:
- Tên hoặc chữ viết tắt hoặc nhãn hiệu hàng hóa của nhà sản xuất (có thể được cán nổi trong quá trình cán tại vị trí phù hợp trên thanh thép);
11.2 Ghi nhãn trên bó thép
Mỗi bó thép phải được gắn nhãn với những thông tin tối thiểu sau:
a) Tên, địa chỉ của nhà sản xuất;
b) Ký hiệu loại thép;
c) Số hiệu của tiêu chuẩn này;
d) Số hiệu mẻ luyện hoặc số hiệu sản phẩm;
e) Kích thước (chiều rộng, chiều dày và chiều dài).
12  Thông tin bổ sung
Nhà sản xuất phải cung cấp cho khách hàng phiếu báo cáo kết quả thử nghiệm bao gồm thông tin của kết quả thử, tên sản phẩm, tiêu chuẩn, kích thước, số lượng, khối lượng, điều kiện cung cấp, số hiệu sản phẩm, số hiệu mẻ luyện. Trong trường hợp các yêu cầu về đương lượng cacbon hoặc đương lượng cacbon nhạy cảm do hàn, hàm lượng của các nguyên tố hợp kim bao gồm công thức tính được yêu cầu, phải được liệt kê trong báo cáo.
Nếu các nguyên tố hợp kim thêm vào không có trong Bảng 2, thì hàm lượng của các nguyên tố hợp kim đó sẽ được thêm vào trong báo cáo.
 Phụ lục A
(Quy định)
Phương pháp xác định dung sai
A.1 Chiều rộng (A) và chiều dày (t, t1, t2)
A.1.1 Dụng cụ đo
Dụng cụ đo với độ chính xác là 0,5 mm để đo chiều rộng (A) và dụng cụ đo với độ chính xác là 0,05 mm để đo chiều dày (t, t1, t2).
A.1.2 Cách tiến hành
Phương pháp đo được thực hiện tại vị trí không được nhỏ hơn 150 mm từ hai đầu của mẫu và tại vị trí giữa mẫu thép hình.
A.1.3 Báo cáo
Báo cáo phải bao gồm các kết quả đo được.
A.2 Chiều dài (L)
Chiều dài của mẫu được đo bằng thước dây kim loại với độ chính xác là 1 mm và đủ chiều dài để đo toàn bộ chiều dài mẫu thép hình trong một lần đo.
A.3 Độ không vuông góc (T)
A.3.1 Dụng cụ do
Thước góc có chiều dài cạnh lớn hơn chiều rộng bề mặt được đo.
Thước kim loại có độ chính xác là 1 mm.
A.3.2 Cách tiến hành
Đặt mẫu trên mặt phẳng nhẵn sao cho một mặt vuông góc với mặt phẳng.
Đặt thước góc sao cho cạnh dài của thước góc vuông góc với mặt phẳng và di chuyển để cạnh của thước góc tiếp xúc với bề mặt mẫu cần đo.
Đo khoảng cách giữa bề mặt (vuông góc với mặt phẳng) của mẫu với cạnh của thước góc, đơn vị milimét (T).
A.3.3 Báo cáo
Báo cáo phải bao gồm kết quả độ không vuông góc đọc được.
A.4 Độ cong
A.4.1 Dụng cụ đo
Sợi dây có chiều dài lớn hơn chiều dài mẫu.
Thước kim loại với độ chính xác là 1 mm.
A.4.2 Cách tiến hành
Giữ sợi dây ở hai đầu theo hướng dọc chiều dài mẫu và đo khoảng cách lớn nhất giữa sợi dây và bề mặt của mẫu theo hướng ngang, đơn vị milimét. Xem Hình A.1.
A.4.3 Báo cáo
Báo cáo phải bao gồm độ cong lớn nhất đọc được, đơn vị milimét.
[image: https://luattrongtay.vn/desktopmodules/phuctrunglaw/viewfulltext/ShowLinePicture.aspx?ImageID=55305d8985944b058c0ebdcee638457e.006.png]
Hình A.1 - Đo độ cong
3.2.2.8  Mạ kẽm nhúng nóng (Áp dụng TCKT theo VB số 3764EVN/ĐLHN-P04 ngày 19/8/2004)
- Phạm vi:
- Yêu cầu kỹ thuật này áp dụng cho các chi tiết chế tạo bằng sắt và lớp mạ kẽm nhúng nóng trên bề mặt hệ thống các chi tiết trên đường dây và trạm biến áp; hệ thống tiếp địa đường dây và trạm biến áp; bu lông và đai ốc để bảo vệ chống ăn mòn do tác động của môi trường.
- Yêu cầu kỹ thuật:
+ Tất cả các chi tiết chế tạo bằng sắt phải được chế tạo theo đúng bản vẽ kỹ thuật, đảm bảo về kích thước và trọng lượng của chi tiết, chiều cao đường hàn 6  10mm
+ Các chi tiết phải được chế tạo từ thép CT3.
+ Trước khi nhúng vào kẽm nóng chảy, các chi tiết phải được làm sạch bề mặt để không còn vết dầu mỡ, sơn, lớp thép cán, rỉ… mà mắt thường có thể phát hiện được, sau đó được xử lý trong chất trợ dung.
+ Việc làm sạch bề mặt và xử lý trong chất trợ dung phải thực hiện theo quy trình công nghệ đã được duyệt.
+ Các lỗ bu lông, trục xuyên qua phải được gia công chính xác theo đường kính đã tính đến bề dày lớp phủ. Sau khi phủ không cho phép sửa lại lỗ.
Kẽm dùng để phủ phải đạt chất lượng theo bảng sau:
	Thành phần hoá học (%)

	Hàm lượng kẽm không thấp hơn
	Hàm lượng tạp chất không lớn hơn

	
	Chì
	Cadimi
	Sắt
	Đồng
	Thiếc
	Asen
	Cộng

	98,5
	1,4
	0,2
	0,05
	0,02
	0,04
	0,01
	1,5


Hàm lượng kẽm nóng chảy trong bể khi nhúng không thấp hơn 98,3%.
- Quá trình phủ kẽm nhúng nóng phải thực hiện theo quy trình công nghệ đã được duyệt.
- Lớp phủ phải đều, liên tục và bám dính chắc vào kim loại nền. Không cho phép có các vết nứt, vết lồi nhọn, giọt bọt khí, vết đọng, xỉ kẽm và chất trợ dung, vết tích tụ, những chỗ bị dày thêm, các hạt kẽm cứng, vết lõm do làm hoặc kẹp để lại trên bề mặt lớp phủ.
- Tuỳ theo độ nhám và thành phần của kim loại nền, lớp phủ có thể có màu sắc từ bạc trắng đến xám. Bề mặt lớp phủ có thể nhẵn hoặc nhám.
Sự khác nhau về màu sắc và độ nhám của lớp phủ không bị coi là dấu hiệu của phế phẩm.
- Độ dầy trung bình lớp phủ tương ứng với khối lượng kẽm trên một đơn vị diện tích bề mặt được quy định trong bảng:
	Loại chi tiết
	Độ dày trung bình (µm)
	Khối lượng kẽm trên một đơn vị diện tích bề mặt (g/m2)

	Chi tiết kết cấu có bề dày:
	
	

	< 6mm
	100
	710

	≥ 6mm
	110
	781

	Chi tiết chôn dưới đất (cọc và dây tiếp địa)
	120
	825

	Bu lông, đai ốc, vòng đệm
	55
	390


- Độ dày cục bộ nhỏ nhất của lớp phủ không được nhỏ hơn 90% độ dày quy định trong bảng 2.
- Độ dày lớp phủ quy định trong bảng 2 có thể lớn hơn (trừ bu lông, đai ốc) nhưng không vượt quá 200 µm.
- Bu lông phải được phủ sau khi gia công ren và không được ren lại sau khi phủ. Đai ốc được gia công ren lại sau khi phủ nhưng phưng phải tính toán sao cho sau khi phủ và ren lại đảm bảo khe hở giữa bu lông và đai ốc nằm trong giới hạn dung sai theo TCVN 1917-76.
- Khi lắp ráp tại hiện trường, các chỗ khuyết tật do vận chuyển phải được xử lý bằng sơn có hàm lượng bột kẽm cao hơn 80% với độ dày không nhỏ hơn 90 µm hoặc bằng cách phun kẽm với độ dày không nhỏ hơn 120 µm.
Đặc tính kỹ thuật và cam kết:
	TT
	Mô tả
	Đơn vị
	Yêu cầu

	1
	Sắt chế tạo
	Đơn vị sản xuất
	Nhà thầu ghi rõ

	2
	Yêu cầu sản phẩm
	Chủng loại, quy cách
	Đúng bản vẽ thiết kế

	3
	Bulông, êcu
	chế tạo theo TCVN
	Đáp ứng

	4
	Đơn vị gia công mạ
	
	Nhà thầu ghi rõ

	5
	Thành phần hoá học:
	
	

	
	- Hàm lượng kẽm
	%
	≥ 98,5

	
	- Hàm lượng tạp chất
	
	

	
	+ Chì
	%
	≤ 1,4

	
	+ Cadimi
	%
	≤ 0,2

	
	+ Sắt
	%
	≤ 0,05

	
	+ Đồng
	%
	≤ 0,02

	
	+ Thiếc
	%
	≤ 0,04

	
	+ Asen
	%
	≤ 0,01

	6
	Độ dày trung bình của lớp mạ kẽm:
	
	

	
	- Chi tiết kết cấu có bề dày < 6mm
	µm
	100

	
	- Chi tiết kết cấu có bề dày  ≥ 6mm
	µm
	110

	
	- Chi tiết chôn dưới đất
	µm
	120

	
	- Bu lông, đai ốc, vòng đệm
	µm
	55

	
	- Độ dày trung bình lớn nhất (Trừ bu lông, đai ốc)
	µm
	< 200


Ghi chú:
- Nhà thầu phải ghi rõ loại thép chế tạo.
- Đơn vị cấp hàng cam kết phải là nhà sản xuất có khả năng mạ kẽm hoặc đơn vị được uỷ quyền (Có giấy tờ chứng minh và được sao y công chứng).
- Các chi tiết mới 100%, đồng bộ nguyên chiếc, được sản xuất trong vòng 2 năm tính đến thời điểm mở thầu.
- Tất cả các số liệu trên phải được xác nhận bởi nhà thầu.
[bookmark: _Toc174121301][bookmark: _Toc191308524]VIII. Ghíp LV-IPC 120-120 (2 bu lông thép M8), Ghíp LV-IPC 120-120 (25-120/25-120)-Xuyên vỏ cách điện dày đến 3 mm-2 bu lông thép M8 , Ghíp LV-IPC 120mm2 120mm2 (2 bu lông thép M8) (QĐ 3446/QĐ-EVNHANOI ngày 01/06/2021 của Tổng công ty điện lực TP. Hà Nội)
1. Yêu cầu chung:
Tiêu chuẩn kỹ thuật này áp dụng cho kẹp nối bọc cách điện (Ghíp IPC) dùng để đấu nối rẽ hoặc đấu nối lèo từ cáp nhôm vặn xoắn hạ áp cách điện XLPE 0.6/1kV ký hiệu [LV-ABC] đến cáp nhôm vặn xoắn hạ áp cách điện XLPE 0.6/1kV ký hiệu [LV-ABC] trên các đường dây phân phối hạ áp trên không.
2. Tiêu chuẩn áp dụng:
· HN 33-S-63:	Kết nối xuyên cách điện đối với lưới trên không điện áp thấp với dây dẫn cách điện.
· IEC 61284:	Đường dây trên không - Yêu cầu và thử nghiệm cho các phụ kiện
Và các tiêu chuẩn liên quan; các tiêu chuẩn tương đương hoặc cao hơn
3. Thiết kế và lắp đặt:
- Loại: Kẹp IPC là loại kẹp 1 hoặc 2 bulông, bọc cách điện, chống thấm nước, dùng để đấu nối rẽ hoặc đấu nối lèo từ cáp nhôm vặn xoắn 0.6/1kV LV- ABC đến cáp nhôm vặn xoắn 0.6/1kV LV-ABC, vận hành tốt ở vùng nhiệt đới, vùng biển, vùng ô nhiễm công nghiệp…
	Thân kẹp: Làm bằng nhựa có tăng cường sợi thủy tinh, có độ bền cơ học và thời tiết cao, bền với tia tử ngoại, chống rạn nứt, lão hóa và ăn mòn
· Bulông: Bulông, vòng đệm làm bằng vật liệu chống ăn mòn kèm đai ốc siết bứt đầu làm bằng vật liệu chống ăn mòn đảm bảo lưỡi ngàm kẹp chặt vào dây dẫn bọc cách điện mà không làm tróc lớp bọc cách điện cũng như không làm hư hỏng các tao dây trong ruột dẫn điện
· Lưỡi ngàm: Làm bằng hợp kim đồng dẫn điện cao, được mạ thiếc, Bao bọc bởi 1 lớp Polymer đàn hồi đúc ôm chặt vào lưỡi ngàm và mỡ silicon chuyên dùng chống thấm nước và chống ăn mòn
· Lực xiết bứt đầu bulông:
+  IPC 120 – 120:  18 ± 10% Nm
+ Tiết diện danh định của dây dẫn: Trục chính cáp nhôm LV-ABC / Nhánh rẽ cáp nhôm LV-ABC (mm2)
+ IPC 120 – 120:  35 – 120 / 6 – 120 (mm2)
· Dòng định mức liên tục của kẹp: Phải lớn hơn hoặc bằng dòng định mức của dây nhôm vặn xoắn LV-ABC tương ứng
+ IPC 120 – 120:  ≥ 350A
· Độ bền điện môi và chống thấm nước ở 50Hz trong 1 phút, trong nước (kẹp IPC phải được ngâm trong nước 30 phút trước khi thử nghiệm): 6KV
· Nắp bịt đầu cáp: Làm bằng vật liệu cao su đàn hồi. Kẹp IPC kèm theo nắp bịt đầu cáp để bảo vệ cáp chống thấm nước. Các nắp bịt đầu cáp này không được rời khỏi thân của nối bọc cách điện ngay cả khi không sử dụng.
· Nhiệt độ môi trường cực đại: 450C
· Độ ẩm môi trường tương đối cực đại: 100%
· Ghi nhãn: Kẹp phải được ghi nhãn với các nội dung sau:
+ Nhãn hiệu/tên nhà sản xuất
+ Tiết diện lớn nhất/nhỏ nhất của dây chính và dây rẽ… (việc ghi nhãn phải đảm bảo rõ và bền)
4. Yêu cầu về thử nghiệm:
a. Thử nghiệm xuất xưởng
- Phải có biên bản thử nghiệm thường xuyên thực hiện bởi nhà sản xuất trên sản phẩm cung cấp tại nhà máy của nhà sản xuất để chứng minh sản phẩm phù hợp với đặc tính kỹ thuật của hợp đồng. Biên bản này thực theo tiêu chuẩn HN 33-S-63 hoặc tiêu chuẩn tương đương, bao gồm các hạng mục:
+ Kiểm tra ngoại quan (trơn nhẵn và không có khuyết tật)
+ Đo kích thước
+ Thử nghiệm độ bền cơ
+ Độ bền điện môi và thử nghiệm chống thấm nước
b. Thử nghiệm  điển hình
- Phải có biên bản thử nghiệm điển hình thực hiện bởi phòng thử nghiệm độc lập trên sản phẩm tương tự để chứng minh sản phẩm phù hợp với đặc tính kỹ thuật của hồ sơ mời thầu. Biên bản này thực hiện theo tiêu chuẩn HN 33-S- 63, IEC 61284 hoặc tiêu chuẩn tương đương, bao gồm các hạng mục:
+ Thử nghiệm độ bền cơ
+ Độ bền điện môi và thử nghiệm chống thấm nước
+ Thử lão hóa khí hậu
+ Thử lắp đặt ở nhiệt độ thấp
+ Thử chống ăn mòn
+ Thử lão hóa về điện
+ Độ tăng nhiệt khi mang dòng định mức
· Trong trường hợp biên bản thử nghiệm điển hình được thực hiện bởi nhà sản xuất, kết quả thử nghiệm phải được chứng kiến/chứng nhận bởi đại diện của một đơn vị thử nghiệm độc lập quốc tế (như KEMA, CESI, SGS…) hoặc phòng thử nghiệm của nhà sản xuất được chứng nhận bởi đơn vị chứng nhận quốc tế phù hợp với tiêu chuẩn ISO/IEC 17025.
· Biên bản thử nghiệm điển hình phải trình bày các thông tin sau: (i) Tên, địa chỉ, chữ ký/con dấu của phòng thí nghiệm; (ii) Sản phẩm thử nghiệm, hạng mục thử nghiệm, tiêu chuẩn áp dụng, khách hàng, ngày thử nghiệm, ngày phát hành, nơi thử nghiệm, chi tiết thử nghiệm, phương pháp thử nghiệm, kết quả thử nghiệm,..; (iii) Loại, nhà sản xuất, nước sản xuất của sản phẩm thử nghiệm.
5. Bảng yêu cầu về đặc tính kỹ thuật:
	TT
	Hạng mục
	Đơn vị đo
	Yêu cầu

	1
	Nhà sản xuất
	
	Nêu cụ thể

	2
	Mã hiệu sản phẩm
	
	Nêu cụ thể

	3
	Nước sản xuất
	
	Nêu cụ thể

	4
	Tiêu chuẩn quản lý chất lượng
	
	Nêu cụ thể

	5
	Tiêu chuẩn áp dụng
	
	HN  33-S-63, IEC  61284 hoặc
tương đương

	

6
	


Loại
	
	Kẹp IPC là loại kẹp 1 hoặc 2 bulông, bọc cách điện, chống thấm nước, dùng để đấu nối rẽ hoặc đấu nối lèo từ cáp nhôm vặn xoắn 0.6/1kV LV-ABC đến cáp nhôm vặn xoắn 0.6/1kV LV-ABC, vận hành tốt ở vùng nhiệt đới, vùng biển, vùng ô nhiễm 
công nghiệp…

	

7
	

Thân kẹp
	
	Làm bằng nhựa có tăng cường sợi thủy tinh, có độ bền cơ học và thời tiết cao, bền với tia tử ngoại, chống rạn nứt, lão hóa và ăn mòn

	


8
	


Bulông
	
	Bulông, vòng đệm làm bằng vật liệu chống ăn mòn kèm đai ốc siết bứt đầu làm bằng vật liệu chống ăn mòn đảm bảo lưỡi ngàm kẹp chặt vào dây dẫn bọc cách điện mà không làm tróc lớp bọc cách điện cũng như không làm hư hỏng các tao dây trong ruột dẫn điện

	
9
	

Lưỡi ngàm
	
	Làm bằng hợp kim đồng dẫn điện cao, được mạ thiếc, Bao bọc bởi 1 lớp Polymer đàn hồi đúc ôm chặt vào lưỡi ngàm và mỡ silicon chuyên dùng chống thấm nước và chống ăn mòn

	10
	Lực xiết bứt đầu bulông IPC 120 – 120
	Nm
	18 ± 10% Nm

	11
	Tiết diện danh dẫn định của IPC 120 – 120
	
	35 – 120 / 6 – 120

	12
	Dòng định mức kẹp liên tục IPC 120 – 120
	
	≥ 350A

	

13
	Độ bền điện môi và chống thấm nước ở 50Hz trong 1 phút, trong nước (kẹp IPC phải được ngâm trong nước 30 phút trước khi thử nghiệm)
	

kV
	6

	14
	Nắp bịt đầu cáp
	
	Làm bằng vật liệu cao su    đàn hồi. Kẹp IPC kèm theo nắp bịt
hồi. Kẹp IPC kèm theo nắp bịt đầu cáp để bảo vệ cáp chống thấm nước. Các nắp bịt đầu cáp này không được rời khỏi thân của nối bọc cách điện ngay cả khi không sử dụng.

	15
	Nhiệt độ môi trường cực đại
	
	450C

	16
	Độ ẩm môi trường tương đối cực đại
	
	100%

	

17
	

Ghi nhãn
	
	Kẹp phải được ghi nhãn với các nội dung sau:
· Nhãn hiệu/tên nhà sản xuất
· Tiết diện lớn nhất/nhỏ nhất của dây chính và dây rẽ…
Việc ghi nhãn phải đảm bảo rõ và bền

	18
	Kiểm tra và thử nghiệm
	
	Nêu cụ thể

	
19
	Catalogue/Bản vẽ của nhà sản xuất thể hiện các kích thước và thông số kỹ thuật.
	
	Có

	
20
	Bao gói
	
	Kẹp phải được đóng gói để dễ dàng và thuận tiện cho việc bảo quản trong kho cũng như vận chuyển

	21
	Thí nghiệm điểm hình
	
	Có

	22
	Thí nghiệm xuất xưởng
	
	Có

	23
	Thí nghiệm nghiệm thu
	
	Có


[bookmark: _Toc191308527]IX.  Ghíp bọc trung thế: Ghíp MV-IPC 150-150 (70-150/70-150)-Xuyên vỏ cách điện dày đến 7mm-2 bu lông M10 thép,  Ghíp MV-IPC 185-185 (70-185/70-185)-Xuyên vỏ cách điện dày đến 7mm-2 bu lông M10 thép , Ghíp MV-IPC 70-300 (2 bu lông) , Ghíp MV-IPC 95-185 (2 bu lông) cho lưới MV (Tờ trình 5999/TTr-AT ngày 15/10/2020)
[bookmark: bookmark1][bookmark: _Toc141994500][bookmark: _Toc169798242][bookmark: _Toc174121304]1. PHẠM VI ÁP DỤNG
Đặc tính kỹ thuật này áp dụng cho kẹp răng (ghíp nối) dùng đề đấu nối từ cáp ACSR bọc cách điện XLPE đến mỏ phóng điện áp tại các vị trí đầu cách điện đứng và vị trí đỡ trên đường dây có cấp điện áp đến 22kV.
[bookmark: bookmark2]2. TIÊU CHUẨN ÁP DỤNG
Sản xuất và thử nghiệm theo tiêu chuẩn AS/NZS 4396:1999, IEC 60695-2-11: 2000, HN 33-S-63, BSEN 50397-2: 2009, TCVN 3624: 1981, UL 94-1998, AS TME 1252-98, hoặc các tiêu chuẩn tương đương.
[bookmark: bookmark3]3. YÊU CẦU KIỂM TRA VÀ THỬ NGHIỆM
[bookmark: bookmark4]3.1. Thử nghiệm thường xuyên:
Khi giao hàng, nhà thầu phải cung cấp cho bên mua biên bản thử nghiệm thường xuyên thực hiện bởi nhà sản xuất trên sản phẩm cung cấp tại nhà máy của nhà sản xuất để chứng minh sản phẩm giao phù hợp với đặc tính kỹ thuật của hợp đồng. Biên bản này thực theo tiêu chuẩn nêu trong II hoặc tiêu chuẩn tương đương, bao gồm các hạng mục:
- Kiểm tra ngoại quan và mối ép giữa dây và mỏ phóng.
- Thử lực xiết bu long bứt đầu. 
- Thử vật liệu thân ghíp nối (chống cháy)
[bookmark: bookmark5]3.2. Thử nghiệm điển hình:
Nhà thầu phải xuất trình theo hồ sơ dự thầu biên bản thử nghiệm điển hình thực hiện bởi phòng thử nghiệm độc lập trên sản phẩm tương tự sản phẩm chào để chứng minh sản phẩm chào phù hợp với đặc tính kỹ thuật của hồ sơ mời thầu. Biên bản này thực hiện theo tiêu chuẩn nêu trong II hoặc tiêu chuẩn tương đương, bao gồm các hạng mục:
3.2.1. Đối với ghíp nối:
- Thử nghiệm độ bền cơ (mechanical test)
- Độ bền điện môi và thử nghiệm chống thấm nước (dielectric strength and watertightness test)
- Thử chống ăn mòn trong môi trường sương muối
- Thử lão hóa về điện (electrical ageing test), 500 chu kỳ.
- Độ tăng nhiệt khi mang dòng định mức (Temperature rise).
- Khả năng chịu đựng dòng điện ngắn mạch.
- Thử lão hóa về thời tiết (tia UV 5000h)
- Thử vật liệu thân kẹp (chống cháy).
3.2.2. Biên bản thử nghiệm điển hình phải trình bày các thông tin sau: 
(i) Tên, địa chỉ, chữ ký/con dấu của phòng thí nghiệm; 
(ii) Sản phẩm thử nghiệm, hình sản phẩm, hạng mục thử nghiệm, tiêu chuẩn áp dụng, khách hàng, ngày thử nghiệm, ngày phát hành, nơi thử nghiệm, chi tiết thử nghiệm, phương pháp thử nghiệm, kết quả thử nghiệm,...; 
[bookmark: bookmark6](iii) Loại, nhà sản xuất, nước sản xuất của sản phẩm thử nghiệm.
4. BẢNG THÔNG SỐ KỸ THUẬT
	STT
	Mô tả
	Yêu cầu

	A
	GHÍP NỐI
	

	1
	Nhà sản xuất
	Khai báo bởi nhà thầu

	2
	Nước sản xuất
	Khai báo bởi nhà thầu

	3
	Mã hiệu
	Khai báo bởi nhà thầu

	4
	Tiêu chuẩn quản lý chất lượng sản phẩm
	ISO 9001

	5
	Tiêu chuẩn sản xuất và thử nghiệm
	Đáp ứng theo yêu cầu trong phần 2 hoặc tương đương

	6
	Loại
	Ghíp là loại có 02 bu long, được thiết kế dùng để đấu nối từ cáp trung áp ACSR bọc XLPE có bề dày cách điện tới 6,5mm đến mỏ phóng điện bằng kim loại có đường kính từ 18 đến 25mm, dẫn điện bằng mối nối lưỡng kim, vận hành tốt ở vùng nhiệt đới, vùng biển, vùng ô nhiễm công nghiệp...

	7
	Thân kẹp
	Vật liệu làm bằng nhựa nhựa có gia cường sợi thủy tinh và phải chống cháy, có độ bền cơ học và thời tiết cao, bền với tia tử ngoại, chống rạn nứt, lão hóa, ăn mòn phù hợp với môi trường nắng nóng và muối biển.

	8
	Bu long
	Bu long, vòng đệm làm bằng vật liệu thép mạ kẽm nhúng nóng, Thân có cấu tạo xiết bứt đầu đảm bảo lực xiết sao cho lưỡi ngàm kẹp chặt vào dây dẫn bọc cách điện mà không làm tróc lớp bọc cách điện cũng như không làm hư hỏng các tao dây trong ruột dẫn điện.

	9
	Lực xiết bu long bứt đầu 
	45-55Nm

	10
	Số lượng bu long
	2 bu long M 10

	11
	Lưỡi ngàm
	Làm bằng hợp kim đồng dẫn điện cao, được mạ thiếc và được đúc liền vào thân kẹp, bao bọc bởi 1 lớp Polymer đàn hồi ôm chặt vào lưỡi ngàm và mỡ silicon chuyên dùng chống thấm nước và chống ăn mòn.


	12
	Tiết diện danh định của dây dẫn
	70-300mm2

	13
	Dòng định mức của kẹp
	> 450A

	14
	Độ tăng nhiệt khi mang dòng điện định mức
	< 800C

	15
	Độ bền điện môi và chống thấm nước ở 50Hz trong 1 phút, trong nước (kẹp IPC phải được ngâm trong nước 30 phút trước khi thử nghiệm)
	Đến 22 kV

	16
	Nắp bịt đầu cáp
	Làm bằng vật liệu nhựa PA, có mỡ chống thấm và cách điện bên trong. Nắp bịt liên kết với thân kẹp bằng rãnh cài. Nắp bịt đầu cáp này không được rời khỏi thân của nối bọc cách điện ngay cả khi không sử dụng.

	17
	Nhiệt độ môi trường cực đại
	500C

	18
	Độ ẩm môi trường tương đối cực đại
	100%

	19
	Ghi nhãn
	Kẹp phải được ghi nhãn với các nội dung sau:

	
	
	- Nhãn hiệu/tên nhà sản xuất

	
	
	- Tiết diện lớn nhất/nhỏ nhất của dây chính và dây rẽ...

	
	
	- Phải thể hiện rõ (ngày) tháng, năm sản xuất ...

	
	
	- Việc ghi nhãn phải được khắc nổi trên thân kẹp, tránh phai mờ trong quá trình vận hành

	20
	Bao gói
	Kẹp phải được đóng gói để dễ dàng cho việc bảo quản trong kho cũng như vận chuyển

	21
	Kiểm tra và thử nghiệm
	Đáp ứng yêu cầu mục 3

	22
	Catalog
	Kèm theo hồ sơ dự thầu

	23
	Danh sách bán hàng như qui định trong phần thương mại
	Kèm theo hồ sơ dự thầu

	24
	Mầu chào
	Kèm theo mỗi loại một mẫu khi dự thầu



3.2.3.10. Các yêu cầu chi tiết khác đối với vật liệu xây dựng:
a. Xi măng
Xi măng phải được bảo quản trong kho kín, đảm bảo không để đóng cục hay ẩm ướt trong suốt quá trình vận chuyển và lưu kho.
Khi xi măng giao dưới dạng bao thì phải còn nguyên niêm và nhãn trên bao. Số lượng xi măng phải có đủ tại công trường để đảm bảo quá trình thi công liên tục.
[bookmark: _Toc15443174][bookmark: _Toc42068402][bookmark: _Toc71524224][bookmark: _Toc71595764][bookmark: _Toc71595934]b. Cát
Cát phải được lấy từ nơi có khả năng cung cấp cát có phẩm chất đều đặn và đủ khối lượng theo tiến độ trong suốt quá trình thi công công trình. 
Cát phải bảo quản tại sân bãi không để đất, rác hoặc tạp chất khác lẫn vào.
Cát dùng trộn bê tông xây phải đáp ứng các yêu cầu sau:
	Mô đun độ lớn
	> 2

	Khối lượng thể tích xốp (kg/m3)
	> 1300

	Sét, á sét, các tạp chất ở dạng cục
	Không

	Phần trăm khối lượng lượng hạt trên 5mm 
	< 10

	Phần trăm khối lượng lượng hạt dưới 0.14mm 
	< 10

	Phần trăm khối lượng bùn, bụi, sét
	< 3%


[bookmark: _Toc15443178][bookmark: _Toc42068403][bookmark: _Toc71524225][bookmark: _Toc71595765][bookmark: _Toc71595935]c.  Đá dăm, sỏi dăm
Đá dăm, sỏi dăm phải được lấy từ nơi có khả năng cung cấp có phẩm chất đều đặn, đủ khối lượng theo tiến độ trong suốt quá trình thi công công trình. 
Đối với kết cấu bê tông cốt thép, kích thước hạt đá dăm, sỏi dăm lớn nhất không được vượt quá khoảng cách thông thủy nhỏ nhất giữa các thanh cốt thép.
Đá, sỏi phải được rửa sạch, phân loại. Sân bãi để đá, sỏi phải sạch không để đất cũng như các loại rác, tạp chất khác lẫn vào.
	Đường biểu diễn thành phần hạt
	TCVN 1771:1987

	Cường độ
	 400.105 N/m2

	Phần trăm hạt thoi dẹt
	 35%

	Phần trăm hạt phong hóa, mềm yếu
	10%

	Phần trăm khối lượng cục sét
	< 0.25%

	Phần trăm khối lượng bùn, bụi, sét
	< 3%


[bookmark: _Toc15443181][bookmark: _Toc42068404][bookmark: _Toc71524226][bookmark: _Toc71595766][bookmark: _Toc71595936]d. Nước
Tất cả nước dùng để trộn bê tông phải là nước sạch, không ăn mòn đối với bê tông, không có dầu, axit, chất kiềm và những chất hữu cơ gây hại đến quá trình đông kết. 
[bookmark: _Toc15443186][bookmark: _Toc42068406][bookmark: _Toc71524228][bookmark: _Toc71595768][bookmark: _Toc71595938]e. Cốt thép
Cốt thép đưa vào sử dụng phải đảm bảo bề mặt sạch, không bị rỉ sét, vảy cán, không dính bùn đất, dầu mỡ, hay bất kỳ vật liệu khác ảnh hưởng đến độ bám dính của bê tông vào cốt thép hay làm phân rã bê tông. Nghiêm cấm việc sử dụng cốt thép xử lí nguội thay thế cốt thép cán nóng.
IV. Các bản vẽ
E-HSMT này gồm có các bản vẽ trong tệp đính kèm
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