
Phần 2. YÊU CẦU VỀ KỸ THUẬT
Chương V. YÊU CẦU VỀ KỸ THUẬT
[bookmark: _Hlk75189600]1. Giới thiệu chung về dự án và gói thầu
1.1. Giới thiệu về gói thầu
- Chủ đầu tư: Công ty Nhiệt điện Duyên Hải – Chi nhánh Tổng công ty Phát điện 1;
- Tên gói thầu: 04PTV-SCL-2026: Cung cấp dịch vụ sửa chữa, thí nghiệm hệ thống thiết bị điện phục vụ công tác sửa chữa Tổ máy S2 – NMNĐ Duyên Hải 1;
- Loại hợp đồng: Hợp đồng đơn giá cố định;
[bookmark: _GoBack]- Địa điểm thực hiện dịch vụ: Công ty Nhiệt điện Duyên Hải - Khóm Mù U, phường Duyên Hải, tỉnh Vĩnh Long;
- Thời gian thực hiện hợp đồng: 120 từ ngày hợp đồng có hiệu lực đến ngày nghiệm thu hoàn thành dịch vụ. Trong đó, tiến độ hoàn thành dịch vụ đại tu sửa chữa thí nghiệm hệ thống thiết bị điện - tổ máy S2 DH1 là: 60 kể từ ngày bàn giao mặt bằng. thời gian còn lại nghiệm thu, thanh quyết toán là 60 ngày
1.2. Kế hoạch thực hiện
- Tổng thời gian thực hiện công trình: 60 ngày liên tục kể từ ngày bàn giao mặt bằng (kể cả ngày lễ, tết, thứ bảy và chủ nhật) đến khi hoàn thành chạy thử tổng hợp liên động không tải. Trong trường hợp phải tạm dừng thi công để thực hiện công tác vận hành theo yêu cầu của Chủ đầu  tư thì hai bên sẽ xem xét ký phụ lục gia hạn thời gian thực hiện hợp đồng.
- Trong quá trình thi công, Công ty Nhiệt điện Duyên Hải sẽ cung cấp vật tư thay thế, nhà thầu lập danh mục vật tư gửi cho Công ty Nhiệt điện Duyên Hải trước 2 ngày
- Nhà thầu có trách nhiệm lập tiến độ chi tiết thực hiện gói thầu, bao gồm:
+ Lập tiến độ tổng thể cho toàn công trình và tiến độ chi tiết cho từng hạng mục công trình;
+ Thời gian kiểm tra, thí nghiệm, kiểm định của các công việc, hạng mục, công trình.
-  Nhà thầu báo cáo kèm theo tiến độ hàng ngày cho từng hạng mục và kế hoạch thực hiện cho ngày tiếp theo gồm số lượng cán bộ, công nhân và vật tư thiết bị cần thiết của Nhà thầu để thực hiện công trình cho mỗi giai đoạn chính.
- Nhà thầu phải thực hiện theo bảng tiến độ chi tiết sau khi được Chủ đầu tư chấp thuận.
- Tiến độ thực hiện gói thầu phải thể hiện các mốc hoàn thành, bàn giao hạng mục.
- Nhà thầu phải thường xuyên đối chiếu tiến độ thực hiện so với tiến độ chi tiết đã được Chủ đầu tư chấp thuận để kịp thời có biện pháp xử lý các chậm trễ ở từng khâu. Nếu Chủ đầu tư thấy tiến độ Nhà thầu thực hiện bị chậm, có khả năng làm chậm thời hạn hoàn thành gói thầu thì Nhà thầu phải có biện pháp cần thiết cùng với sự đồng ý của Chủ đầu tư để đẩy nhanh tiến độ theo yêu cầu. Nhà thầu sẽ không được trả thêm khoản tiền nào về những biện pháp đó. Nếu gói thầu hoàn thành chậm hơn so với thời gian quy định trong hợp đồng, do lỗi của Nhà thầu gây ra thì Nhà thầu phải chịu bù đắp mọi tổn thất và chịu phạt theo quy định trong hợp đồng. 
1.3. Phạm vi cung cấp
Phạm vi cung cấp  dịch vụ quy định tại tại Mẫu số 01B (webform trên Hệ thống) và nội dung công việc chi tiết quy định tại Phụ lục đính kèm (File: Phụ lục_Nội dung công việc chi tiêt.xlsx).
Nhà thầu thực hiện đầy đủ các công việc đại tu cho toàn bộ các thiết bị của hệ thống điện cho tổ máy số 1 được nêu trong gói thầu, bao gồm tất cả các công việc liên quan từ khảo sát, lập phương án, chuẩn bị các điều kiện thực hiện đầy đủ hoàn thành các công việc liên quan đến bảo dưỡng sửa chữa thay thế thiết bị, lắp đặt, thử nghiệm, hiệu chỉnh, chạy thử, nghiệm thu đưa vào sử dụng, bảo hành...đúng theo quy định đảm bảo hệ thống vận hành bình thường đáp ứng các tính năng, thông số kỹ thuật, cụ thể:
Căn cứ vào thực trạng của thiết bị, nhà thầu cần khảo sát và lập phương án thi công, biện pháp an toàn sửa chữa, lắp đặt thiết bị trên cơ sở khối lượng kèm theo của bên mời thầu bao gồm:
Điều tra khảo sát hiện trường và thu thập các số liệu cần thiết.
Lập phương án kỹ thuật, phương án thi công, biện pháp an toàn phù hợp với nội dung công việc.
Tháo dỡ các thiết bị cũ (khi cần thay mới), thu hồi vật tư cũ và nhập trả kho công ty.
Kiểm tra tình trạng thiết bị, vật tư trước khi lắp đặt.
Thay mới, sửa chữa, bảo dưỡng, thử nghiệm, nghiệm thu và bàn giao.
Trong quá trình thi công nếu có bất cứ một bộ phận hay công việc nào của thiết bị thuộc phạm vi danh mục/hạng mục đại tu của gói thầu, nhưng chưa được nêu trong phần tiên lượng ở HSMT, thì  nhà thầu vẫn thực hiện đại tu theo quy định.
1.4 Bảng mô tả chi tiết về dịch vụ cung cấp:
1.4.1 Dịch vụ của phần lò hơi
	STT
	Mã định mức
	Công việc thực hiện
	Nội dung công việc
	ĐVT
	KL

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1. 
	9.1.4
	Vệ sinh tro bên trong các phễu thu tro 
	1. Chuẩn bị mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.                        
2. Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi 1000m.                        
3. Đo đạc xác định khối lượng tro                        
4. Thu gom tro vào bao tải                        
5. Vận chuyển tro đưa ra ngoài phễu bằng thủ công                        
6. Vận chuyển tro lên xe chuyên dùng .                         
7. Vận chuyển tro ra bãi xỉ khoảng cách nhỏ hơn 5000m và vận chuyển từ xe chuyên dùng xuống bãi xỉ                        
8. Che chắn đảm bảo vệ sinh môi trường                        
9. Nghiệm thu kết quả thực hiện                        
10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng        
	m3
	560

	2. 
	9.2.1.1
	Kiểm tra, sửa chữa hệ thống thu hồi tro bay
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.                        
2. Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi 1000m.                        
3. Mở các lỗ manhole (người chui) phục vụ cho công tác sửa chữa.                        
4. Kiểm tra đánh giá phễu và các đường ống sục tro bay                
5. Sửa chữa, khắc phục các khu vực phễu do ăn mòn, biến dạng.                        
6. Sửa chữa các đường ống sục tro bay,xử lý xì tro tại các mối hàn, xử lý các mặt bích sấy phễu bị rò mặt ghép                        
7. Thay gioăng và lắp đặt cửa người chui                         
8. Nghiệm thu kết quả thực hiện                        
9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Phễu tro
	56

	3. 
	9.2.1.3
	Kiểm tra, bảo dưỡng, thí nghiệm máy biến áp trường lọc bụi
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Kiểm tra vệ sinh sứ cao áp và hạ áp.
3. Vệ sinh toàn bộ tủ máy biến áp và tủ điều khiển (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ thiết bị tủ tại chỗ máy biến áp và tủ điều khiển, vệ sinh bôi trơn dao cách ly.)
4. Kiểm tra, thay thế các gioăng chèn.(thay bản lề, khóa tủ bị hỏng, thay thế các bulong bị rỉ sét)
5. Kiểm tra vệ sinh các đầu nối cáp.
6. Kiểm tra các quạt làm mát, IGBT, SCR, board mạch, cáp tín hiệu DCS, MCCB tủ điều khiển. (Kiểm tra các quạt làm mát tủ điều khiển, quạt làm mát IGBT, Công tắc nhiệt độ,  MCCB, Contactor, rơ le phụ, bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật, xử lý lỗi phóng điện nếu có, xiết lại hàng kẹp.)
7. Kiểm tra mức dầu, châm dầu bổ sung, xử lý rò dầu (nếu có).
8. Đo điện trở mẫu, điện trở cuộn dây MBA.
9. Kiểm tra đo cách điện máy biến áp
10. Nghiệm thu kết quả thực hiện
11. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy
	20

	4. 
	9.2.1.5
	Tháo, vận chuyển MBA trường từ nóc ESP xuống vị trí lọc dầu ở cos 0m và lắp trở lại
	1. Chuẩn bị mặt bằng, vật tư, dụng cụ và thiết bị thi công
2. Tách các đầu cáp cấp nguồn MBA, cáp tín hiệu, thiết bị bảo vệ
3. Tách khớp nối của MBA với ống dẫn và thanh cái kết nối với các bản cực
4. Dùng pa lăng cẩu trục nhấc MBA ra khỏi giá cố định và hạ xuống cos 0m vận chuyển đến vị trí lọc dầu
5. Sau khi hoàn tất hạng mục lọc dầu, vận chuyển MBA lên nóc ESP lắp vào giá đỡ cố định và đấu nối lại cáp, khớp nối thanh cái, ống dẫn.
6. Hoàn tất công tác tháo lắp, vận chuyển.
7. Nghiệm thu, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	1 Máy
	20

	5. 
	9.2.1.6
	Lọc dầu 20 MBA trường ESP điện áp ngõ ra 72kV
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Chuẩn bị mặt bằng, bồn chứa, ống nối, máy móc thi công
3. Chuẩn bị nguồn điện, nước, chiếu sáng.(mái che, vệ sinh thiết bị, phụ kiện)
4. Công tác lọc dầu
- Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
- Kiểm tra mực dầu, châm thêm dầu.
- Lọc dầu tuần hoàn.
- Tháo gỡ đường ống nước làm mát Thu hồi cáp nguồn
- Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc đối chiếu tiêu chuẩn).
6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 tấn dầu
	13

	6. 
	9.2.1.7
	Sơn Máy Biến Áp, Ống dẫn dòng, Khoan sứ, Manhole
	1. Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( Tất cả máy biến áp trường, ống dẫn dòng, Manhole )
2. Đánh rỉ, loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
3. Vệ sinh tủ dao tiếp địa, tủ nguồn đầu vào, vệ sinh mối nối tiếp địa tất cả các máy biến áp, xử lý các máng cáp bị công vênh hay hở nắp.
4. Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
5. Sơn lại 100% trên tổng diện tích của Máy Biến Áp, tủ điều khiển Máy Biến Áp cao tần, Ống dẫn dòng, Manhole, tủ dao tiếp địa (1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu)
6. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
7. Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	740

	7. 
	9.2.1.8
	Vệ sinh bên trong bộ lọc bụi (ESP) (rộng 4.6 m, dài 68m, cao 17m)
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi 1000m
3. Mở cửa manhole
4. Lắp đặt đường ống và bơm nước cao áp
5. Tháo đường xả đáy phễu xả tro ESP
6. Lắp đặt đường thoát nước
7. Vệ sinh lưới lọc đầu vào ESP
8. Vệ sinh bên trong EPS bằng nước
9. Vệ sinh các tấm cực lắng, cực phóng, lưới lọc đầu vào, các sứ đỡ bản cực, các điện trở sấy
10. Vệ sinh manhole, tủ sấy sứ (Vế sinh toàn bộ khoan sứ, gia cố manhole)
11. Tháo dường ống bơm cao áp, đường ống thoát nước
12. Thu gom và vận chuyển tro sau khi vệ sinh
13. Đo cách điện các bản cực, đo điện trở sấy
14. Thay gioăng manhole (bôi mở bôi trơn tất cả các bulong, thay thế những bulong bị hỏng)
15. Đóng cửa manhole
16. Nghiệm thu kết quả thực hiện
17. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Trường
	5

	8. 
	9.1.4
	Kiểm tra bảo dưỡng cực phóng ESP
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi 1000m
3. Kiểm tra thanh gai, đầu cực, bộ giàn cực phóng
4. Sửa chữa, khắc phục các hư hỏng (thay thế bulong nếu cần, gia cố các thanh gai bị cong vênh, bung gãy)
5. Cân chỉnh khoảng cách cực phóng, cực lắng
6. Nghiệm thu kết quả thực hiện
7. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Thanh
	760

	9. 
	9.2.1.1
	Kiểm tra bảo dưỡng cực lắng ESP
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi 1000m
3. Kiểm tra tình trạng tấm bản cực lắng (lỏng bulong, cong vênh)
4. Tháo, cắt, hàn gia cố lại các tấm cực lắng bị bung gãy, bất thường (Đo độ dày cực lắng ghi nhận lại giá trị nghiệm thu)
5. Nắn lại tấm cực lắng cong vênh
6. Xiết bulong bị lỏng, thay thế bulong hư hỏng
7. Lắp, cân chỉnh khoảng cách cực lắng, cực phóng
8. Nghiệm thu kết quả thực hiện
9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Thanh
	800

	10. 
	9.2.1.3
	Đại tu cơ cấu búa gõ cực phóng, cực lắng ESP (kiểu truyền động nam châm điện)
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, mặt bằng, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Vận chuyển vật tư thiết bị trong phạm vi 1000m. 
3. Tháo, kiểm tra và vệ sinh búa gõ 
4. Kiểm tra, xử lý tiếp địa của búa gõ 
5. Sửa chữa, thay thế các chi tiết hư hỏng (nếu có), thay thế bulong và gugong bị gỉ sét (Thay thế cuộn dây và trục cách điện búa gõ bị hư hỏng, thay hộp đấu nối tại búa gõ, gia cố những chân búa gõ hư hỏng, tha mở bôi trơn các bulong)
6. Đánh gỉ, sơn lại búa (Đánh rỉ 100% búa gõ và chân búa sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ)
7. Lắp đặt, căn chỉnh vị trí chi tiết của búa gõ. (Kiểm tra đánh dấu, dán lại tên và KKS của búa gõ, vệ sinh lắp lại máng dẫn cáp cấp nguồn búa gõ trên mặt sàn)
8. Đo điện trở cách điện và điện trở cuộn dây của búa gõ( Ghi nhận lại tất cả giá trị để nghiệ thu)
9. Kiểm tra, vệ sinh các thiết bị trong, ngoài tủ nối dây búa gõ, làm kín nước và sơn lại vỏ tủ. (vệ sinh tủ điện cấp nguồn sửa chữa, thay thế các bản lề hư hỏng, đánh rỉ sơn  lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ)
10.Kiểm tra các chế độ vận hành của búa gõ và hiệu chỉnh 
11. Nghiệm thu kết quả thực hiện
12. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 búa gõ
	720

	11. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo phục vụ công tác làm bể tạm, vệ sinh bên trong hệ thống lọc bụi tĩnh điện ESP
	1. Khảo sát hiện trạng
2. Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng công tác làm bể tạm, vệ sinh bên trong hệ thống lọc bụi tĩnh điện ESP, kích thước mỗi bể (Rộng x Dài x Cao): 4m x 25m x 1m
3. Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.
	m3
	200
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1.4.2 Dịch vụ của phần điện
	STT
	Mã định mức
	Công việc thực hiện
	Nội dung công việc
	ĐVT
	KL

	    1
	2
	3
	4
	5
	6

	1. 
	1.2.1.1
	Kiểm tra, thí nghiệm các TI phía trung tính máy phát
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật). 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra tổng trở mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ (3 cái 1 pha)
	1

	2. 
	1.2.1.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các TI9S21 đầu cực máy phát
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra tổng trở mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ (3 cái 1 pha)
	1

	3. 
	1.2.1.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các TI9S22 bên trong ống dẫn dòng 22kV phía máy cắt đầu cực
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra tổng trở mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ (3 cái 1 pha)
	1

	4. 
	1.2.2.1
	Kiểm tra, thí nghiệm các TU9021, TU9022 đầu cực máy phát
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật.) 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra tổng trở mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 máy độc lập
	6

	5. 
	1.2.3.1
	Kiểm tra tủ nối đất trung tính máy phát 150KVA và tủ juntion box mạch CT máy phát
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ nối đất trung tính máy phát, tủ juntion box, mạch CT, PT máy phát, sứ đỡ, MBA và các thiết bị phụ trợ. Đo cách điện CT, PT, sứ. (Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập)
 3. Kiểm tra máy biến áp nối đất 
 - Đo điện trở cách điện
 - Đo điện trở một chiếu
 - Đo tỷ số biến
 4. Kiểm tra điện trở nối đất (đo giá trị điện trở nối đất).
 5. Kiểm tra điện trở sấy (điện trở,sensor nhiệt độ, quat thông gió, các thiết bị phụ trợ khác bên trong tủ.)
 6. Kiểm tra, xử lý bề mặt tiếp xúc, bôi mỡ tiếp xúc các tiếp điểm của dao cách ly tủ nối đất trung tính máy phát. Kiểm tra, hiệu chỉnh cơ cấu truyền động đóng cắt của dao cách ly và vô mỡ bôi trơn.
 7. Siết lại các hàng kẹp, đầu cáp tủ nối đất trung tính máy phát. (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật)
 8. Siết lại các đầu dây mạch nhị thứ CT, PT. (Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose, thay cáp jump bị hỏng và siết lại các đầu dây không đat yêu cầu kỹ thuật,Kiểm tra tổng trở mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật, xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn).
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Hệ thống
	1

	6. 
	1.2.4.1
	Kiểm tra, thí nghiệm chống sét van CS902 bên trong tủ PT đầu cực máy phát
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ (ngăn tủ, sứ, đầu cose, cáp) 
 3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ 
 4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
 5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
 6. Thử dòng điện rò 
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ 3 pha
	1

	7. 
	1.2.5.1.1
	Đại tu hệ thống ống dẫn dòng 22kV từ hộp khớp nối mềm máy phát đến máy cắt đầu cực GCB 902, MBA nối đất máy phát, MBA kích từ TE2, tủ TU9021 và TU9022, MBA T2, MBA TD921, MBA TD922
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
2. Kiểm tra tình trạng bên trong và ngoài ống dẫn,vệ sinh ống dẫn, thanh cái, hút bụi bên trong ống dẫn.
3. Tháo các nắp che, kiểm tra, vệ sinh mặt ghép, gioăng làm kín. (kiểm tra, vệ sinh tiếp địa ống dẫn dòng)
4. Kiểm tra, vệ sinh các sứ đỡ thanh cái ( đánh giá tình trạng bề mặt sứ )
5. Kiểm tra sự phát nóng tại các khớp nối, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc. (kiểm tra điện trở tiếp xúc các khớp nối)
6. Vệ sinh, siết lại các bulong khớp nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong khớp nối thanh cái, sứ đỡ, nắp đậy ống dẫn dòng và siết lực.) 
7. Kiểm tra độ kín của ống dẫn thanh cái,( kiểm tra các khớp nối và mainhole của ống, xử lý các khe hở, trám trét keo nắp đậy, thay gioăng đã lão hóa.) 
8. Tháo, vệ sinh, kiểm tra các bộ hút ẩm. (bộ sây)
9. Sấy ống dẫn thanh cái
10. Kiểm tra, lắp lại tất cả các chi tiết hoàn thiện. (Đánh rỉ và hàn gia cố lại các mối hàn trên xà đỡ ống. Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng hoặc không đạt yêu cầu kỹ thuật )
11. Sơn lại các vị trí gỉ sét, bong tróc sơn ( Đánh rỉ, sơn lại 2,7m2 các mối hàn giữa các thanh xà ngang đỡ ống 2 lớp sơn chống rỉ, sơn lại 3,6m2 bị bong tróc sơn trên thân ống dẫn dòng 1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu)
12. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái.
13. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, lập biên bản nghiệm thu.)
14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
- Thay thế gioăng bị lão hóa
- Thay thế các bulong bị rỉ sét, tuôn ren.
- Thay sứ đỡ ống
	Hệ thống
	1

	8. 
	1.2.5.1.2
	Sơn ống dẫn dòng 22kV từ hộp khớp nối mềm máy phát đến máy cắt đầu cực GCB 902, MBA nối đất máy phát, MBA kích từ TE2, tủ TU9021 và TU9022, MBA T2, MBA TD921, MBA TD922
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại ống IPB Φ1,45m dài 194,15m Φ1,45 và ống IPB Φ0,7m dài 154,7m, ống đến tủ trung tính nối đất máy phát kích thước 0,57x0,57m dài 2,11m) 884 m2 + 340m2 + 4,81m2
- Loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn phủ lại toàn bộ ống dẫn dòng (1 lớp sơn phủ màu hiện hữu )
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	1228,8

	9. 
	1.3.1.1.1
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ máy phát tổ máy S2 (RCS 985G)
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp, hoạt động của bộ sấy,...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Bộ
	2

	10. 
	1.3.1.1.2
	Thí nghiệm rơle bảo vệ Stator máy phát ( gồm RCS 985SE, RCS 985U )
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật 
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ thiết bị tủ (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp, hoạt động của bộ sấy,...trạng thái đèn báo, vệ sinh tủ điện) 
 4. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế 
 5. Kiểm tra tín hiệu chung (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS. Siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm liên quan đến thiết bị)
 6. Kiểm tra nguồn cung cấp (kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 7. Kiểm tra cách điện 
 8. Kiểm tra tổng thể từng chức năng, ma trận trip, các tín hiệu cảnh báo trên DCS
 9. Truy xuất thông số cài đặt, lịch sử của rơle (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số đo lường).
 10. Kiểm tra đặc tính, đặc tuyển của rơle. (kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng)
 11. Hiệu chỉnh các thông số 
 12. Thu dọn vệ sinh 
 13. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu hàn giao
	Bộ
	1

	11. 
	1.3.1.1.3
	Thí nghiệm rơ le kiểm tra và hòa đồng bộ (SID-2FY+SID-2X-B)
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật 
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ thiết bị tủ (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp, hoạt động của bộ sấy,...trạng thái đèn báo, vệ sinh tủ điện) 
 4. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế 
 5. Kiểm tra tín hiệu chung (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS. Siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm liên quan đến thiết bị)
 6. Kiểm tra nguồn cung cấp (kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 7. Kiểm tra cách điện 
 8. Kiểm tra tổng thể từng chức năng, ma trận trip, các tín hiệu cảnh báo trên DCS
 9. Truy xuất thông số cài đặt, lịch sử của rơle (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số đo lường).
 10. Kiểm tra đặc tính, đặc tuyển của rơle. (kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng)
 11. Hiệu chỉnh các thông số 
 12. Thu dọn vệ sinh 
 13. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu hàn giao
	Bộ
	2

	12. 
	1.3.1.1.4
	Thí nghiệm rơle bảo vệ Rotor máy phát ( RCS 985RE)
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật 
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ thiết bị tủ (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp, hoạt động của bộ sấy,...trạng thái đèn báo, vệ sinh tủ điện) 
 4. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế 
 5. Kiểm tra tín hiệu chung (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS. Siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm liên quan đến thiết bị)
 6. Kiểm tra nguồn cung cấp (kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 7. Kiểm tra cách điện 
 8. Kiểm tra tổng thể từng chức năng, ma trận trip, các tín hiệu cảnh báo trên DCS
 9. Truy xuất thông số cài đặt, lịch sử của rơle (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số đo lường).
 10. Kiểm tra đặc tính, đặc tuyển của rơle. (kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng)
 11. Hiệu chỉnh các thông số 
 12. Thu dọn vệ sinh 
 13. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu hàn giao
	Bộ
	1

	13. 
	1.3.1.2.1
	Kiểm tra, thí nghiệm các transducer dòng điện tủ chuyển đổi tín hiệu đo lường CFF02 và CFF03
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài của transducer, vệ sinh các tiếp điểm, siết hàng kẹp (vệ sinh tủ điện)
 4. Kiểm tra, thử nghiệm tín hiệu ngõ vào và ngõ ra của transducer ở trạng thái không điện và có điện, đánh giá sai số và hiệu chỉnh các thông số. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 5. Kiểm tra tín hiệu ngõ ra của transducer với giá trị hiển thị trên DCS (so sánh giá trị ngõ ra transducer với giá trị chuyển đổi và hiển thị trên DCS.)
 6. Thu dọn, vệ sinh.
 7. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Cái
	15

	14. 
	1.3.1.2.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các transducer điện áp tủ chuyển đổi tín hiệu đo lường CFF02 và CFF03
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài của transducer, vệ sinh các tiếp điểm, siết hàng kẹp (vệ sinh tủ điện)
 4. Kiểm tra, thử nghiệm tín hiệu ngõ vào và ngõ ra của transducer ở trạng thái không điện và có điện, đánh giá sai số và hiệu chỉnh các thông số. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 5. Kiểm tra tín hiệu ngõ ra của transducer với giá trị hiển thị trên DCS (so sánh giá trị ngõ ra transducer với giá trị chuyển đổi và hiển thị trên DCS.)
 6. Thu dọn, vệ sinh.
 7. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Cái
	10

	15. 
	1.3.1.2.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các transducer tần số tủ chuyển đổi tín hiệu đo lường CFF02 và CFF03
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài của transducer, vệ sinh các tiếp điểm, siết hàng kẹp (vệ sinh tủ điện)
 4. Kiểm tra, thử nghiệm tín hiệu ngõ vào và ngõ ra của transducer ở trạng thái không điện và có điện, đánh giá sai số và hiệu chỉnh các thông số. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 5. Kiểm tra tín hiệu ngõ ra của transducer với giá trị hiển thị trên DCS (so sánh giá trị ngõ ra transducer với giá trị chuyển đổi và hiển thị trên DCS.)
 6. Thu dọn, vệ sinh.
 7. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Cái
	3

	16. 
	1.3.1.2.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các transducer hệ số công suất tủ chuyển đổi tín hiệu đo lường CFF02 và CFF03
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài của transducer, vệ sinh các tiếp điểm, siết hàng kẹp (vệ sinh tủ điện)
 4. Kiểm tra, thử nghiệm tín hiệu ngõ vào và ngõ ra của transducer ở trạng thái không điện và có điện, đánh giá sai số và hiệu chỉnh các thông số. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 5. Kiểm tra tín hiệu ngõ ra của transducer với giá trị hiển thị trên DCS (so sánh giá trị ngõ ra transducer với giá trị chuyển đổi và hiển thị trên DCS.)
 6. Thu dọn, vệ sinh.
 7. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Cái
	5

	17. 
	1.3.1.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các transducer công suất tác dụng tủ chuyển đổi tín hiệu đo lường CFF02 và CFF03
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài của transducer, vệ sinh các tiếp điểm, siết hàng kẹp (vệ sinh tủ điện)
 4. Kiểm tra, thử nghiệm tín hiệu ngõ vào và ngõ ra của transducer ở trạng thái không điện và có điện, đánh giá sai số và hiệu chỉnh các thông số. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 5. Kiểm tra tín hiệu ngõ ra của transducer với giá trị hiển thị trên DCS (so sánh giá trị ngõ ra transducer với giá trị chuyển đổi và hiển thị trên DCS.)
 6. Thu dọn, vệ sinh.
 7. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
 - Thay thê transducer và đồng hồ hiển thị công suât tác dụng của MBA T2, MBA TD921 bị hỏng
	Cái
	8

	18. 
	1.3.1.2.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các transducer công suất phản kháng tủ chuyển đổi tín hiệu đo lường CFF02 và CFF03
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài của transducer, vệ sinh các tiếp điểm, siết hàng kẹp (vệ sinh tủ điện)
 4. Kiểm tra, thử nghiệm tín hiệu ngõ vào và ngõ ra của transducer ở trạng thái không điện và có điện, đánh giá sai số và hiệu chỉnh các thông số. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 5. Kiểm tra tín hiệu ngõ ra của transducer với giá trị hiển thị trên DCS (so sánh giá trị ngõ ra transducer với giá trị chuyển đổi và hiển thị trên DCS.)
 6. Thu dọn, vệ sinh.
 7. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
 - Thay thê transducer và đồng hồ hiển thị công suât phản kháng của MBA TD922 bị hỏng
	Cái
	6

	19. 
	1.3.1.2.7
	Kiểm tra, thí nghiệm rơ le ghi dữ liệu thông tin sự cố MBA-Máy phát tổ máy S2
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vạt tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh thiết bị, tủ điện, siết hàng kẹp.
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bi phụ trợ, hoạt động của bộ sây, quạt,.. vệ sinh thiết bị, tủ điện, siết hàng kẹp)
 4. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế
 5. Kiểm tra tín hiệu chung
 6. Kiểm tra nguồn cung cấp
 7. Kiểm tra cách điện
 8. Kiểm tra tổng thể từng chức năng (Kiểm tra các chức năng, lịch sử ghi nhận, dung lượng bộ nhớ.)
 9. Truy xuất thông số cài đặt, lịch sử của rơle (lịch sử ghi nhận, dung lượng bộ nhớ, cài đặt, truy cập và hiệu chỉnh các thông số)
 10. Kiểm tra đặc tính, đặc tuyển của rơle
 11. Kiểm tra, sửa chữa màn hình bị treo không hiển thị, xử lý các hư hỏng khác nếu có (khắc phục lỗi không truy cập được)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Bộ
	1

	20. 
	1.3.1.2.8
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ 20BRA01 phân phối nguồn AC phòng điện tử
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm)
 5. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây .
 6. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ, đo lường. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 9. Đo cách điện cáp nguồn.
 10. Đo điện áp vào và ra. Ghi nhận các thông số vận hành.
 11. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật).
	1 Tủ
	1

	21. 
	1.4.1
	Thử nghiệm liên động bảo vệ lò hơi, tuabin, máy phát
	Thành phần công việc: 
 1.Chuẩn bị dụng cụ vật tư. 
 2.Kiểm tra tình trạng của các tủ ETS, tủ MFT, tủ relay bảo vệ. 
 3.Tạo tín hiệu giả lập đầu vào và ghi nhận kết quả tác động của hệ thống, hiệu chỉnh giá trị cài đặt cho phù hợp nếu cần. 
 4.Tái lập các tín hiệu đã giả lập 
 5. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, khuyến cáo của nhà sản xuất và quy trình vận hành. Lập biên bản kiểm tra.
 6.Thu dọn dụng cụ khu vực công tác 
 7.Lập Biên bản nghiệm thu.
	1 Tổ Máy
	1

	22. 
	1.4.2
	Thử nghiệm liên động bảo vệ Máy phát- Máy biến áp
	Thành phần công việc: 
 1. Kiểm tra hệ thống thiết bị sẵn sàng thử nghiệm 
 2. Thử nghiệm các chức năng liên động giữa máy phát điện, hệ thống kích từ, ETS
 3. Thử nghiệm nút nhấn Trip Generator tại bàn điều khiển 
 4. Thử nghiệm nút nhấn Trip AVR tại bàn điều khiển 
 5. Thử nghiệm interlock giữa MBA và máy phát điện 
 6. Thử nghiệm interlock giữ trạm 500 kV và tổ máy 
 7. Lập Biên bản kiểm tra 
 8. Lập Biên bản nghiệm thu
	1 Tổ Máy
	1

	23. 
	1.4.3
	Thử nghiệm hoạt động của hệ thống hòa đồng bộ
	Thành phần công việc: 
 1. Kiểm tra hệ thống thiết bị sẵn sàng thử nghiệm 
 2. Thử nghiệm các chế độ làm việc của bộ hòa, thử nghiệm tổng thể mạch đóng của GCB.
 3. Xử lý lỗi của hệ thống ( nếu có ), lập biên bản kiểm tra xác nhận các thông số.
 4. Lập Biên bản nghiệm thu
	1 Tổ Máy
	1

	24. 
	2.1.1
	Kiêm tra, thí nghiệm máy cắt kích từ
	Thành phần công việc:
 1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 3. Vệ sinh toàn bộ thiết bị trong tủ máy cắt kích từ
 4. Kéo máy cắt ra ngoài, tháo vệ sinh nắp máy và các chi tiết
 5. Kiểm tra, vệ sinh bộ dập hồ quang, các tiếp điểm, cuộn đóng, cuộn cắt.
 6. Kiểm tra mặt tiếp xúc và xử lý tiếp xúc của tiếp điểm (tiếp điểm tĩnh và động, bôi mỡ tiếp xúc)
 7. Kiểm tra cơ cấu truyền động, vô dầu mỡ bôi trơn ( kiểm tra động cơ nạp.)
 8. Thử đóng mở máy cắt
 9. Lắp lại máy cắt hoàn chỉnh
 10. Ghi nhận khiếm khuyết
 Thí nghiệm:
 1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Thao tác đóng cắt máy cắt
 3. Đo điện trở cách điện của máy cắt, động cơ nạp
 4. Đo điện trở tiếp xúc của máy cắt 
 5. Đo điện trở cuộn đóng, cuộn mở 
 6. Đo thời gian đóng mở của máy cắt
 7. Kiểm tra quá trình làm việc tiếp điểm
 8. Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng (không đạt yêu cầu kỹ thuật )
 9. Hiệu chỉnh các thông số để đóng điện
 10. Thu dọn, vệ sinh
 11. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, lập biên bản nghiệm thu
	Cái
	1

	25. 
	2.2.1
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái DC từ tủ kích từ đến máy phát
	1. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 2. Mở nắp kiểm tra, hút bụi bên trong và ngoài thanh cái.
 3. Tháo lắp kiểm tra, vệ sinh toàn bộ thanh cái, các mối nối, các giắc co cách điện và sứ đỡ thanh cái, điện trở sấy (kiểm tra quạt thông gió, hoạt động của bộ giám sát điều khiển nhiêt độ độ ẩm, tiếp địa).
 4. Xử lý hư hỏng (xử lý, gia cố, thay thế thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
 5. Lắp ráp hoàn thiện, kiểm tra lực siết các bulong.
 6. Đo điện trở tiếp xúc các mối nối, xử lý tiếp xúc, bôi mỡ tiếp xúc. (kiểm tra xử lý các bề mặt tiếp xúc không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 7. Đo điện trở cách điện thanh cái và các sứ đỡ thanh cái.(tăng cường cách điện cho sứ)
 8. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, lập biên bản nghiệm thu.
 9. Thu dọn, vệ sinh.
	1 Hệ thống
	1

	26. 
	2.2.2
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái AC từ máy biến áp kích từ đến tủ nguồn đầu vào kích từ
	1. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 2. Mở nắp kiểm tra, hút bụi bên trong và ngoài thanh cái.
 3. Tháo lắp kiểm tra, vệ sinh toàn bộ thanh cái, các mối nối, các giắc co cách điện và sứ đỡ thanh cái, điện trở sấy (kiểm tra quạt thông gió, hoạt động của bộ giám sát điều khiển nhiêt độ độ ẩm, tiếp địa).
 4. Xử lý hư hỏng (xử lý, gia cố, thay thế thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
 5. Lắp ráp hoàn thiện, kiểm tra lực siết các bulong.
 6. Đo điện trở tiếp xúc các mối nối, xử lý tiếp xúc, bôi mỡ tiếp xúc. (kiểm tra xử lý các bề mặt tiếp xúc không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 7. Đo điện trở cách điện thanh cái và các sứ đỡ thanh cái.(tăng cường cách điện cho sứ)
 8. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, lập biên bản nghiệm thu.
 9. Thu dọn, vệ sinh.
	1 Hệ thống
	1

	27. 
	2.3.1
	Bảo dưỡng, thí nghiệm các tủ điện và thiết bị phụ trợ hệ thống điều khiển kích từ -AVR
	Thành phần công việc:
 1. Nghiên cứu tài liệu, chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 2. Kiểm tra, bảo dưỡng:
 - Vệ sinh hút bụi (toàn bộ bên trong và ngoài ) các PCR panel, tủ axiliary panel, tủ control panel, tủ điều chỉnh điện áp, chỉnh lưu...của hệ thống điều khiển kích từ
 - Kiểm tra, vệ sinh các rơle trung gian, contactor, MCB,( kiểm tra, vệ sinh các rơle, contactor, MCB, cầu chì, màn hình ECT, màn hình CCI, tụ điện,..., Module bảo vệ quạt, các MBA phụ, card giám sát điều khiển và các thiết bị phụ trợ.)
 - Kiểm tra, vệ sinh các bộ thyristor, các điện trở dập từ .
 - Kiểm tra, vệ sinh các bộ nguồn, bộ chuyển tín ( bộ nguồn, bộ chuyển tín, dùng phần mềm kết nối kiểm tra các thiết bị đo lường điều khiển CCM, CCI, CIO....AVR)
 - Siết, kiểm tra các đầu dây mạch dòng, mạch áp. (kiểm tra mạch dòng, áp, bảo vệ chống quá áp cầu chỉnh lưu)
 - Kiểm tra thông mạch hệ thống đo lường, giám sát và điều khiển kích từ 
 - Kiểm tra, vệ sinh hệ thống lưới lọc bụi và quạt làm mát. 
 - Kiểm tra vệ sinh các thanh cái DC, AC ở tủ nguồn đầu vào, xử lý bề mặt tiếp xúc của các mối nối và đo điện trở tiếp xúc. (bôi mỡ tiếp xúc. xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, siết chặt toàn bộ đầu dây, tiếp điểm.)
 3. Thí nghiệm: 
 - Đo điện trở cuộn đóng, cuộn cắt (kiểm tra điện trở, tỷ số biến các cuộn dây các MBA phụ.)
 - Đo điện trở dập từ 
 - Thử nghiệm các bộ biến đổi tín hiệu điện áp
 - Thử nghiệm các bộ biến đổi tín hiệu dòng điện
 - Đo cách điện thanh cái, các thiết bị chỉnh lưu, cáp điều khiển và đo lường ( kiểm tra cách điện, điện dung các tụ điện, các cuộn dây các MBA phụ)
 - Thử nghiệm kích dẫn các thyristor
 - Đo điện áp đóng và điện áp trở về của các contactor, rơ le trung gian
 - Thí nghiệm đặc tính, đặc tuyến và chức năng của rơle bảo vệ hệ thống kích từ.
 4. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật, siết chặt toàn bộ đầu dây, tiếp điểm, hàng kẹp tất cả các thiết bị.)
 5. Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng. 
 - Thay thế màn hình ECT tủ điều khiển AVR.
 - Thay thế quạt làm mát tủ điều khiển AVR.
	Hệ thống
	1

	28. 
	2.3.2
	Đại tu các động cơ quạt làm mát ( tốc độ 1700 vòng/ phút ) của các tủ chỉnh lưu hệ thống kích từ
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	10

	29. 
	2.3.3
	Thay thế các động cơ quạt làm mát của các tủ chỉnh lưu hệ thống kích từ
	Thành phần công việc: 
 1. 
 2. 
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, động cơ cũ (chuẩn bị thay thế).
 4. 
 5. 
 6. 
 7. 
 8. 
 9. 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ mới vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, đấu nối lại các đầu dây.
 11. Đo cách điện cuộn dây
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	10

	30. 
	3.1.1.1.1
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Diesel 20BMC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	4,33

	31. 
	3.1.1.1.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của các ngăn máy cắt thanh cái Diesel 20BMC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
  Ghi chú: (Nếu có thay vật tư thì đưa vào ghi chú)
	1 Cái
	3

	32. 
	3.1.1.1.3
	Kiểm tra, vệ sinh tủ điện điều khiển máy phát Diesel
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh thiết bị bên trong tủ điện (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, thanh cái, tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc )
 3. Kiểm tra các điểm nối dây, siết lại các đầu dây.( Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm, đầu cosse, bấm lại đầu cose không đat yêu cầu kỹ thuật. Kiểm tra hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió, cách điện thanh cái ).
 4. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 5. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	33. 
	3.1.1.1.4
	Thí nghiệm Rơle bảo vệ So lệch Diesel Chính
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	34. 
	3.1.1.1.5
	Thí nghiệm rơle InteliGen NT, code: IG-NT GC, Gen-set controller
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	35. 
	3.1.2.1
	Kiểm tra các bình accu máy phát Diesel khẩn tổ máy S2
	1. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật (lấy thông số trước đại tu).
 2. Kiểm tra bảo dưỡng
  - Kiểm tra bên ngoài bình accu
  - Kiểm tra bình ắc quy, vệ sinh vô mỡ các cọc bình
  - Vệ sinh, kiểm tra, siết lại thanh nối giữa các accu
  - Châm nước cất, kiểm tra tỷ trọng dung dịch, nạp cân bằng
  - Đo điện áp các bình accu
  - Vệ sinh bôi mỡ các cọc bình
  - Sơn chống sét khung đỡ
 3. Đánh giá dung lượng
  - Thực hiện nạp/xả dung lượng bình
  - Đo nhiệt độ bình
  - Kiểm tra, đánh giá dung lượng accu
 4. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật. Thu dọn, vệ sinh.
	Bình
	4

	36. 
	3.1.2.2
	Kiểm tra, vệ sinh máy phát Diesel khẩn tổ máy S2
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công (lấy thông số trước khi đại tu)
 2. Vệ sinh bên ngoài máy phát, sơn lại những chỗ rỉ sét.
 3. Đo cách điện cuộn dây.
 4. Đo điện trở một chiều cuộn dây.
 5. Kiểm tra, siết lại hộp đấu dây tại máy phát (thay mới bộ điều tốc, board điều khiển bộ điều tốc).
 6. Nghiệm thu kết quả thực hiện.
 7. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	1

	37. 
	4.1.1.1.1
	Kiểm tra, thí nghiệm MBA T2 220KV, 3 pha, công suất 750MVA
	Thành phần công việc:
1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện phục vụ công tác kiểm tra, bảo dưỡng, thí nghiệm
3. Kiểm tra, bảo dưỡng:
-  Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ máy biến áp: vỏ máy, cánh tản nhiệt, bộ thở. Sơn lại các chỗ bị rỉ sét của MBA (kiểm tra, vệ sinh toàn bộ các tủ điện..., Sơn phủ lại 1 lớp màu hiện hữu cho thân máy, ống dẫn dầu, bình dầu phụ, màu chỉ thị pha các đầu xứ xuyên, tủ điều khiển làm mát, tủ đồng hồ nhiệt độ, tủ điều khiển OLTC, đánh rỉ tủ phân tích khí trong dầu và tủ giám sát sứ và sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu cho các vị trí rỉ sét, bong tróc sơn) 
- Tháo/lắp, kiểm tra vệ sinh mối nối cao áp, mối nối hạ áp ( mối nối dây trung tính, tiếp địa, kính thăm khớp nối mềm . Xử lý tiếp xúc của các mối nối, bulong rỉ sét, kiểm tra siết lực bulong...Xử lý rò dầu mặt ghép phía hạ pha A, C)
- Vệ sinh sứ cách điện phía cao - hạ áp của máy biến áp
- Thay hạt hút ẩm và dầu bộ thở.
- Kiểm tra, xử lý các đồng hồ lưu lượng, rơle hơi, rơle áp suất, dòng dầu, đồng hồ mức dầu (khắc phục các khiếm khuyết, làm kín chống nước vào)
- Kiiểm tra các tín hiệu cảnh báo, tríp. ( kiểm tra cáp và tín hiệu các rơ le, nhiệt độ...)
- Vệ sinh và siết lại các đầu dây nhị thứ của biến dòng điện chân sứ phía cao và phía hạ của máy biến áp
- Kiểm tra, vệ sinh bộ phân tích khí trong dầu ( các đường ống dầu, module lấy mẫu, màn hình hiển thị tại chỗ).
- Kiểm tra, vệ sinh bộ giám sát sứ online (module xử lý tín hiệu, cáp truyền thông và tín hiệu truyền về DCS ...)
- Kiểm tra, vệ sinh bộ giám sát nhiệt độ 12 điểm ( màn hình tại chỗ, kiểm tra tín hiệu quang và tín hiệu truyền về DCS)
- Kiểm tra mặt bích, hiệu chỉnh các van ống dẫn dầu và đồng hồ chỉ thị trạng thái bơm dầu (Kiểm tra, xử lý van bướm cấp dầu đến bộ phân tích khi trong dầu bị rò dầu. Cân chỉnh, xử lí các van, khóa đồng hồ bị sai lệch, hư hỏng)
- Sửa chữa, thay thế thiết bị hư hỏng: thay hạt hút ẩm, ống ruột gà, gioăng cao su bị lão hóa .( Xử lý, thay thế các các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
- Kiểm tra, xử lý độ kín nước các biến dòng chân sứ, hộp nối dây, đồng hồ mức dầu, lưu lượng, nhiệt độ, các rơ le bảo vệ không điện, tủ điện.
- Vệ sinh, đánh gỉ, sơn lại cánh tản nhiệt ( diện tích m2). 
4. Thí nghiệm: 
- Kiểm tra cực tính và tổ nối dây
- Đo điện trở cách điện, hệ số hấp thụ cuộn dây phía cao và phía hạ của máy biến áp.
- Đo điện trở một chiều cuộn dây phía hạ và phía cao các nấc phân áp của máy biến áp. 
- Đo tỷ số biến.
- Đo tổn hao điện môi cuộn dây.
- Đo tổn hao điện môi sứ xuyên. 
- Thí nghiệm các thông số của biến dòng chân sứ, biến dòng phía hạ và trung tính của MBA: điện trở cuôn dây, tỉ số biến, cách điện, đặc tính từ hóa.
- Thử các tín hiệu bảo vệ
5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Khử từ dư MBA trước khi tiến hành nghiệm thu, Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu kết quả thực hiện.)
6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng. 
- Thay khớp nối giãn nở cao su bị lão hóa
- Thay các tấm Bimetal AL-Cu tại tiếp điểm của sứ xuyên
- Thay bộ giám sát nhiệt độ 12 điểm
- Thay hộp nối dây các rơle áp suất 
- Thay bộ chuyển đổi quang điện bị hỏng
- Thay các bulong rỉ sét
- Thay hạt hút ẩm, ống ruột gà + đầu nối, gioăng cao su bị lão hóa.
- Thay bộ chuyển đổi quang điện cho thiết bị phân tích khí trong dầu
	1 Máy
	1

	38. 
	4.1.1.1.2
	Kiểm tra, thử nghiệm bộ đổi nấc và tủ điều khiển OLTC MBA T2
	Thành phần công việc: 
 - Nghiên cứu tài liệu 
 - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật.
1- Bộ đối nấc: 
 - Vệ sinh, kiểm tra bộ đổi nấc (Kiểm tra đồ thị vòng và điện trở động của bộ điều áp dưới tải)
 - Kiểm tra động cơ truyền động (Kiểm tra, vệ sinh, hiệu chỉnh động cơ,các khớp nối, vòng bi và trục truyền động, tra mỡ bôi trơn.)
2- Tủ điều khiển:
 - Vệ sinh kiểm tra toàn bộ tủ 
 - Vệ sinh kiểm tra MCB ( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm chính và phụ, cách điện)
 - Vệ sinh, kiểm tra khởi động từ, rơle nhiệt, modul diod (( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm chính và phụ, mạch từ, cách điện)
 - Vệ sinh, kiểm tra động cơ truyền động ( điện trở cuộn dây, cách điện)
 - Siết lại các đầu dây, hàng kẹp (kiểm tra cách điện cáp điều khiển, cấp nguồn động cơ.) 
 - Thử mạch điều khiển tủ tại chỗ và từ xa ( thử chuyển nấc và kiểm tra vị trí hiển thị tại chỗ và DCS tất cả các nấc )
-  Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật ( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liêu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 - Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng. 
	Bộ
	1

	39. 
	4.1.1.1.3
	Bảo dưỡng, thí nghiệm đồng hồ nhiệt độ cuộn dây và nhiệt độ dầu của MBA T2
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật 
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác 
 4. Kiểm tra tình trạng và vệ sinh bên ngoài (kiểm tra, vệ sinh toàn bộ thiết bị, bên trong và ngoài và tủ điện)
 5. Tháo, vệ sinh bầu nhiệt (kiêm tra, vệ sinh bầu nhiệt, đâu dò của thiết bị )
 6. Đo thông mạch, đo điện trở cách điện của cáp (cáp nguồn và cáp tín hiệu)
 7. Hiệu chỉnh chức năng hiển thị nhiệt độ tại chỗ của thiết bị 
 8. Hiệu chỉnh chức năng switch bảo vệ của thiết bị
 9. Mô phỏng dòng điện từ TI để kiểm tra chức năng đo nhiệt độ cuộn dây máy biến áp
 10. Xử lý điện trở các điểm nối dây. (Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
 11. Kiểm tra tín hiệu truyền về phòng điều khiển trung tâm 
 12. Ghi nhận giá trị đo thực tế, hiệu chỉnh cho phù hợp.(giá trị nhiệt độ và tín hiệu chuyển đổi 4-20mA)
 13. Vệ sinh, thu dọn mặt bằng và lập biên bản nghiệm thu, bàn giao.
	1 Cái
	3

	40. 
	4.1.1.1.4
	Kiểm tra, thí nghiệm tủ điều khiển hệ thống làm mát MBA T2
	Thành phần công việc: 
 1. Nghiên cứu tài liệu 
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Kiểm tra, bảo dưỡng: 
- Vệ sinh, kiểm tra toàn bộ tủ, các đèn tín hiệu, công tắc, nút nhấn. Siết lại các đầu dây (Vệ sinh, kiểm tra toàn bộ tủ, nguồn cấp, các đèn tín hiệu, công tắc, nút nhấn, Switch chuyển chế độ, các bộ nguồn DC. Siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp)
- Tháo /lắp, kiểm tra, vệ sinh MCB, khởi động từ, Rơle thời gian, Rơle giám sát điện áp ( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm, mạch từ khởi động từ, MCB, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp, rơle trung gian, tiếp xúc của tiếp điểm.)
 4. Thí nghiệm
 - Đo cách điện mạch nhất thứ/ nhị thứ ( cáp cấp nguồn tới tủ, cáp cấp nguồn tới quạt làm mát, cáp điều khiển, bộ nguồn DC) 
 - Thử nghiệm các MCB, contactor, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp (Thí nghiệm đặc tuyến bảo vệ các rơ le nhiệt, MCB, điện áp đóng và điện áp trở về của contactor, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp, rơ le phụ)
 - Kiểm tra các tín hiệu cảnh báo, tríp (kierm tra tín hiệu điều khiển từ PLC và DCS) 
 - Thử chức năng hoạt động của mạch điều khiển Auto; Manual. 
 5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn, vệ sinh trao tra mặt bằng
	1 Tủ
	1

	41. 
	4.1.1.1.6
	Đại tu các động cơ ( tốc độ 800 vòng/ phút) bơm dầu làm mát 3 pha công suất 4kW của MBA chính T2
	Thành phần công việc: 
1. Chuẩn bị  tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
5. Rút roto ra khỏi Stator
6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn vòng bi (trục động cơ.) 
7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.( đánh rỉ sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu) diện tích sơn mỗi quạt 0,785m2
8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, làm kín hộp nối dây.
11. Đo cách điện cuộn dây.
12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu đối chiếu tiêu chuẩn)
15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	8

	42. 
	4.1.1.1.7
	Thí nghiệm rơ le hơi MBA T2
	Thành phần công việc:
 - Các công tác chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, cờ trạng thái, vệ sinh thiết bị
 - Kiểm trat tín hiệu, lập sơ đồ trình tự thí nghiệm
 - Kiểm tra cách điện 
 - Kiểm tra cơ cấu, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm.
 - Kiểm tra độ kín có gia nhiệt
 - Chạy bơm dầu tuần hoàn có gia nhiệt.
 - Hiệu chỉnh tốc độ dòng chảy.
 - Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, hiệu chỉnh các thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Bộ
	1

	43. 
	4.1.1.1.8
	Thí nghiệm rơ le dòng dầu MBA T2
	Thành phần công việc:
 - Các công tác chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, cờ trạng thái, vệ sinh thiết bị
 - Kiểm trat tín hiệu, lập sơ đồ trình tự thí nghiệm
 - Kiểm tra cách điện 
 - Kiểm tra cơ cấu, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm. 
 - Kiểm tra độ kín có gia nhiệt
 - Chạy bơm dầu tuần hoàn có gia nhiệt.
 - Hiệu chỉnh tốc độ dòng chảy.
 - Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, hiệu chỉnh các thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Bộ
	3

	44. 
	4.1.1.1.9
	Thí nghiệm rơ le áp suất đột ngột Sudden của MBA T2
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
 - Kiểm tra tín hiệu và trình tự lập sơ đồ thí nghiệm.
 - Kiểm tra cách điện.
 - Kiểm tra độ kín, các tiếp điểm.
 - Kiểm tra đặc tính đặc tuyến áp suất đột biến.
 - Xác định áp suất đột biến tối thiểu gây tác động.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Thiết bị
	1

	45. 
	4.1.1.1.10
	Thí nghiệm rơ le áp suất MBA T2 ( Relief 63P1T, 63P2T và Relief OLTC)
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
 - Kiểm tra đường ống lấy mẫu đo.
 - Kiểm tra, thí nghiệm, hiệu chỉnh thông số.
 - Kiểm tra các tiếp điểm, cách điện.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Cái
	5

	46. 
	4.1.1.1.11
	Thí nghiệm đồng hồ mức dầu thân máy và mức dầu OLTC của MBA T2
	Thành phần công việc:
- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
- Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
- Kiểm tra đường ống lấy mẫu đo.
- Kiểm tra, thí nghiệm, hiệu chỉnh thông số.
- Kiểm tra các tiếp điểm, cách điện.
- Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Cái
	2

	47. 
	4.1.1.1.12
	Thí nghiệm thiết bị giám sát phân tích khí trong dầu online của MBA T2
	Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 - Vệ sinh toàn bộ trong và ngoài thiết bi.
 - Kiểm tra hệ thống lấy mẫu, điều khiển, màn hình hiển thị và truyền thông về DCS
 - Hiệu chuẩn các thiết bị
 - Vận hành thử nghiệm hệ thống
 - Lập biên bản Kiểm tra, ghi nhận và đánh giá kết quả các mẫu khí.
 - Tổng hợp và phân tích kết quả thí nghiệm
 - Xác Lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
 - kết thúc thí nghiệm, thu dọn dụng cụ thiết bị thi công, trao trả hiện trường
	1 Bộ
	1

	48. 
	4.1.1.1.13
	Thí nghiệm đo phóng điện cục bộ PD Offline máy biến áp lực 3 pha 220kV công suất S>250MVA
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 - Công tác chuẩn bị lắp đặt, hiệu chỉnh thiết bị thí nghiệm
 - Cô lập, nối tắt các biến dòng chân sứ
 - Đo điện dung các cuộn dây của MBA
 - Đo điện trở cách điện các cuộn dây của MBA
 - Tính toán, điều chỉnh các giá trị điện kháng bù
 - Đấu nối sơ đồ thí nghiệm
 - Cài đặt các thông số bảo vệ và thử bảo vệ
 - Lắp đặt các cảm biến. Hiệu chuẩn tín hiệu phóng điện, điện áp, ghi nhận giá trị nhiễu nền.
 - Đặt điện áp cảm ứng cho từng pha MBA , đồng thời thu nhận tín hiệu phóng điện tại cá mức điện áp quy định.
 - Kết thúc thí nghiệm, thu dọn thiết bị dụng cụ, vật liệu thi công, trao trả hiện trường.
 - Tổng hợp phân tích kết quả thí nghiệm
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Máy
	1

	49. 
	4.1.1.1.14
	Thí nghiệm phân tích đáp ứng tần số quét MBA T2
	- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 - công tác chuẩn bị cho thí nghiệm
 - Hiệu chỉnh các thiết bị thí nghiệm
 - Kiểm tra, lắp đặt và Hiệu chuẩn các thiết bị thí nghiệm
 - Cô Lập, nối tắt các biến dòng chân sứ, Vệ sinh các sứ của MBA
 - Khử từ dư trong MBA
 - Kiểm tra cân bằng từ trong MBA
 - Hiệu chuẩn các thiết bị đo, dây đo
 - Phép đo không tải các cuộn dây HV, MV, LV
 - Phép đo ngắn mạch các cuộn dây HV, MV, LV
 - Kiểm tra Tổng hợp, Hiệu chỉnh các thông số đã thí nghiệm
 - Tổng hợp phân tích kết quả thí nghiệm
 - Xác Lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
 - kết thúc thí nghiệm, thu dọn dụng cụ thiết bị thi công, trao trả hiện trường
	1 Máy
	1

	50. 
	4.1.1.1.15
	Lọc dầu thân máy MBA T2
	Thành phần công việc:
 1. Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện, nước, chiếu sáng
 3. Chuẩn bị bồn chứa, ống nối, mái che, máy móc thi công. Vệ sinh thiết bị, phụ kiện.
 4. Công tác lọc dầu
 - Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
 - Kiểm tra mực dầu, lấy mẫu dầu thí nghiệm trước khi lọc
 - Lọc dầu tuần hoàn theo quy trình kỹ thuật, lấy mẫu dầu thí nghiệm sau khi lọc.
 - Kiểm tra mực dầu, châm dầu bổ sung 
 - Tháo gỡ đường ống, mái che, thu hồi cáp nguồn
 - Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
 5. Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc, đối chiếu tiêu chuẩn và nghiệm thu kết quả thực hiện
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 tấn dầu
	97

	51. 
	4.1.1.1.16
	Lọc dầu bộ OLTC MBA T2
	Thành phần công việc:
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện, nước, chiếu sáng
 3. Chuẩn bị bồn chứa, ống nối, mái che, máy móc thi công. Lau chùi thiết bị, phụ kiện.
 4. Công tác lọc dầu
 - Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
 - Kiểm tra mực dầu, lấy mẫu dầu thí nghiệm trước khi lọc
 - Lọc dầu tuần hoàn theo quy trình kỹ thuật, lấy mẫu dầu thí nghiệm sau khi lọc.
 - Kiểm tra mực dầu, châm dầu bổ sung nếu cần 
 - Tháo gỡ đường ống, mái che, thu hồi cáp nguồn
 - Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
 5. Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc đối chiếu tiêu chuẩn và nghiệm thu kết quả thực hiện
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy
	1

	52. 
	4.1.1.1.17
	Sơn cánh tản nhiệt MBA T2
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại 4 bộ, kích thước mỗi bộ 1,6x0,7x3,7 )
 - Đánh rỉ, loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
 - Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
 - Sơn lại các cánh tản nhiệt (1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu )
 - Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
 - Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	39,8

	53. 
	4.1.1.1.18
	Thay thế các bộ làm mát MBA T2
	Nội dung công việc:
- Chuẩn bị vật tư, mặt bằng, thiết bị, dụng cụ, gia cố chuẩn bị đường cho xe cẩu vào sân MBA, vận chuyển dầu, bồn chứa dầu 10m3 vào/ra sân MBA để trữ dầu.
- Cô lập nguồn các quạt làm mát và các van vào và ra bộ làm mát, tháo bộ làm mát cũ.
- Tthu hồi dầu bên trong bộ làm mát cũ.
- Vận chuyển bộ làm mát mới từ kho đến vị trí tập kết kiểm tra vệ sinh
- Kiểm tra tình trạng bên ngoài, kiểm tra rò rỉ, vệ sinh bên ngoài bộ làm mát mới
- Lọc dầu loại bỏ cặn lắng, tạp vật bên trong bộ làm mát trước khi lắp đặt (lấy mẫu dầu kiểm tra)
- Vận chuyển bộ làm mát đến vị trí lắp đặt
- Tiến hành lắp đặt và cân chỉnh bộ làm mát, đấu nối lại nguồn cho các quạt làm mát.
- Vận chuyển bộ làm mát hỏng về trả kho
- Điền lại dầu cho bộ làm mát và châm bổ sung thêm lượng dầu bị hao hụt
- Nghiệm thu bàn giao
- Thu dọn thiết bị, dụng cụ, vật tư thi công, vệ sinh trao trả hiện trường
  ( Thay mới bộ số 1, 2,5, 3)
	Bộ
	4

	54. 
	4.1.1.1.20
	Tháo, lắp đường ống chữa cháy ở bên trên các bộ làm mát của MBA T2 để thực hiện công tác thay thế bộ làm mát
	Thành phần công việc (mỗi bên gồm 2 đường ống chữa cháy nằm bên trên các bộ làm mát)
- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
- Thực hiện mở bulong kết nối của 5 mặt ghép đường ống chữa cháy bên trên các bộ làm mát lắp đặt ở 1 bên của MBA T2 
- Chuyển các ống chữa cháy vừa tháo đến nơi tập kết
- Sau khi hoàn tất công tác thay thế các bộ cánh tản nhiệt tiến hành lắp lại các mặt ghép và ống chữa cháy như ban đầu.
	1 Bên
	2

	55. 
	4.1.2.1
	Kiểm tra, thí nghiệm MBA TD921 22kV, 3 pha, công suất 56MVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện phục vụ công tác kiểm tra, thí nghiệm 
3. Sửa chữa, bảo dưỡng: 
- Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ máy biến áp: vỏ máy, cánh tản nhiệt, rò rỉ dầu, bộ thở của MBA. Sơn lại các chỗ bị rỉ sét ( gia cố, đánh rỉ, sơn phủ lại 1 lớp màu hiện hữu thân máy, bình dầu phụ, ống dẫn dầu, tủ điều khiển làm mát, tủ đồng hồ nhiệt độ, tủ điều khiển OLTC và sơn lại 1 lớp chống rỉ+2 lớp sơn phủ màu hiện hữu cho các vị trí rỉ sét, bong tróc sơn)
- Tháo/lắp, kiểm tra vệ sinh mối nối cao áp, mối nối hạ áp, tiếp địa. (xử lý tiếp xúc của các mối nối, kiểm tra siết lực bulong)
- Vệ sinh sứ cách điện phía cao - hạ áp 
- Thay hạt hút ẩm và dầu bộ thở.
-  Kiểm tra công tắc lưu lượng, rơle hơi, rơle áp suất (Kiểm tra các đồng hồ lưu lượng, rơle hơi, rơle áp suất, dòng dầu, đồng hồ mức dầu, xử lý các khiếm khuyết, làm kín chống nước vào)
- Kiểm tra các tín hiệu cảnh báo, tríp. ( kiểm tra cáp và tín hiệu rơ le, nhiệt độ...).
- Vệ sinh và siết lại các đầu dây nhị thứ của biến dòng điện chân sứ phía cao và phía hạ của máy biến áp.
- Kiểm tra vệ sinh các tủ nối đất trung tính 6.6kV và các CT bên trong (02 tủ)
- Kiểm tra, vệ sinh bộ giám sát nhiệt độ 12 điểm ( màn hình tại chỗ, tín hiệu quang, tín hiệu truyền về DCS) 
- Kiểm tra các mặt bích đường ống dẫn dầu, kiểm tra, hiệu chỉnh các van ( đồng hồ lưu lượng.. cân chỉnh, xử lí các van, khóa, đồng hồ bị sai lệch, hư hỏng)
- Sửa chữa, thay thế thiết bị hư hỏng, thay hạt hút ẩm ống ruột gà, gioăng cao su bị lão hóa  (Xử lý, thay thế các các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
-  Kiểm tra, xử lý độ kín nước các biến dòng chân sứ, hộp nối dây, đồng hồ mức dầu, các rơ le bảo vệ không điện (các tủ điện.)
-  Đánh gỉ, sơn cánh tản nhiệt (diện tích 1m2) 
4. Thí nghiệm:
- Đo điện trở cách điện, hệ số hấp thụ cuộn dây phía cao và phía hạ của máy biến áp. 
- Đo điện trở một chiều cuộn dây phía hạ và phía cao các nấc phân áp của máy biến áp. 
- Đo tỉ số biến.
- Đo tổn hao điện môi cuộn dây.
- Đo tổn hao điện môi sứ xuyên
- Thử các tín hiệu bảo vệ 
- Thí nghiệm các thông số của biến dòng chân sứ, biến dòng phía hạ và trung tính của MBA: điện trở cuôn dây, tỉ số biến, cách điện, đặc tính từ hóa.
- Khử từ dư sau khi thí nghiệm xong
5.Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Khử từ dư MBA trước khi tiến hành nghiệm thu, Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu kết quả thực hiện.)
6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng. 
- Thay khớp nối giãn nở cao su bị lão hóa
- Thay bộ giám sát nhiệt độ 12 điểm
- Thay lõi lọc của Catrige
- Thay hộp nối dây rơle áp suất
- Thay thế bulong rỉ sét
- Thay hạt hút ẩm ống ruột gà+ đầu nối, gioăng cao su bị lão hóa
	1 Máy 3 pha
	1

	56. 
	4.1.2.2
	Kiểm tra, thử nghiệm bộ đổi nấc và tủ điều khiển OLTC MBA TD921
	Thành phần công việc: 
  - Nghiên cứu tài liệu 
  - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật.
 1- Bộ đối nấc: 
  - Vệ sinh, kiểm tra bộ đổi nấc (Kiểm tra đồ thị vòng và điện trở động của bộ điều áp dưới tải)
  - Kiểm tra động cơ truyền động (Kiểm tra, vệ sinh, hiệu chỉnh động cơ,các khớp nối, vòng bi và trục truyền động, tra mỡ bôi trơn.)
 2- Tủ điều khiển:
  - Vệ sinh kiểm tra toàn bộ tủ 
  - Vệ sinh kiểm tra MCB ( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm chính và phụ, cách điện)
  - Vệ sinh, kiểm tra khởi động từ, rơle nhiệt, modul diod (( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm chính và phụ, mạch từ, cách điện)
  - Vệ sinh, kiểm tra động cơ truyền động ( điện trở cuộn dây, cách điện)
  - Siết lại các đầu dây, hàng kẹp (kiểm tra cách điện cáp điều khiển, cấp nguồn động cơ.) 
  - Thử mạch điều khiển tủ tại chỗ và từ xa ( thử chuyển nấc và kiểm tra vị trí hiển thị tại chỗ và DCS tất cả các nấc )
 - Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật ( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liêu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  - Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	Bộ
	1

	57. 
	4.1.2.3
	Bảo dưỡng, thí nghiệm đồng hồ nhiệt độ cuộn dây và nhiệt độ dầu của TD921
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật 
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác 
4. Kiểm tra tình trạng và vệ sinh bên ngoài (kiểm tra, vệ sinh toàn bộ thiết bị, bên trong và ngoài và tủ điện)
5. Tháo, vệ sinh bầu nhiệt (kiêm tra, vệ sinh bầu nhiệt, đâu dò của thiết bị )
6. Đo thông mạch, đo điện trở cách điện của cáp (cáp nguồn và cáp tín hiệu)
7. Hiệu chỉnh chức năng hiển thị nhiệt độ tại chỗ của thiết bị 
8. Hiệu chỉnh chức năng switch bảo vệ của thiết bị
9. Mô phỏng dòng điện từ TI để kiểm tra chức năng đo nhiệt độ cuộn dây máy biến áp
10. Xử lý điện trở các điểm nối dây. (Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
11. Kiểm tra tín hiệu truyền về phòng điều khiển trung tâm 
12. Ghi nhận giá trị đo thực tế, hiệu chỉnh cho phù hợp.(giá trị nhiệt độ và tín hiệu chuyển đổi 4-20mA)
13. Vệ sinh, thu dọn mặt bằng và lập biên bản nghiệm thu, bàn giao. 
	1 Cái
	3

	58. 
	4.1.2.4
	Kiểm tra, thí nghiệm tủ điều khiển hệ thống làm mát MBA TD921
	Thành phần công việc: 
 1. Nghiên cứu tài liệu 
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Kiểm tra, bảo dưỡng: 
- Vệ sinh, kiểm tra toàn bộ tủ, các đèn tín hiệu, công tắc, nút nhấn. Siết lại các đầu dây (Vệ sinh, kiểm tra toàn bộ tủ, nguồn cấp, các đèn tín hiệu, công tắc, nút nhấn, Switch chuyển chế độ, các bộ nguồn DC. Siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp)
- Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh MCB, khởi động từ, Rơle thời gian, Rơle giám sát điện áp ( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm, mạch từ khởi động từ, MCB, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp, rơle trung gian, tiếp xúc của tiếp điểm.)
 4. Thí nghiệm
 - Đo cách điện mạch nhất thứ/ nhị thứ ( cáp cấp nguồn tới tủ, cáp cấp nguồn tới quạt làm mát, cáp điều khiển, bộ nguồn DC) 
 - Thử nghiệm các MCB, contactor, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp (Thí nghiệm đặc tuyến bảo vệ các rơ le nhiệt, MCB, điện áp đóng và điện áp trở về của contactor, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp, rơ le phụ)
 - Kiểm tra các tín hiệu cảnh báo, tríp (kierm tra tín hiệu điều khiển từ PLC và DCS) 
 - Thử chức năng hoạt động của mạch điều khiển Auto; Manual. 
 5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn, vệ sinh trao tra mặt bằng
	1 Tủ
	1

	59. 
	4.1.2.5
	Đại tu các động cơ quạt làm mát 3 pha, công suất 1.4kW MBA TD921
	Thành phần công việc: 
1. Chuẩn bị  tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
5. Rút roto ra khỏi Stator
6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn vòng bi (trục động cơ.) 
7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.( Gia cố lại lồng quạt, đánh rỉ sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu) diện tích sơn mỗi quạt 2,32m2
8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, làm kín hộp nối dây.
11. Đo cách điện cuộn dây.
12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu đối chiếu tiêu chuẩn)
15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	4

	60. 
	4.1.2.6
	Đại tu các động cơ bơm lọc dầu OLTC 3 pha công suất 0.37kW của MBA TD921
	Thành phần công việc: 
1. Chuẩn bị  tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
5. Rút roto ra khỏi Stator
6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn vòng bi (trục động cơ.) 
7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.( đánh rỉ sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu) kích thước quạt 150x300mm, diện tích sơn mỗi quạt 0,18m2
8. Kiểm tra vòng bi, phốt chèn đề xuất vật tư thay thế .
9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, làm kín hộp nối dây.
11. Đo cách điện cuộn dây.
12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu đối chiếu tiêu chuẩn)
15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	3

	61. 
	4.1.2.7
	Thí nghiệm rơ le hơi MBA TD921
	Thành phần công việc:
 - Các công tác chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, cờ trạng thái, vệ sinh thiết bị
 - Kiểm trat tín hiệu, lập sơ đồ trình tự thí nghiệm
 - Kiểm tra cách điện 
 - Kiểm tra cơ cấu, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm.
 - Kiểm tra độ kín có gia nhiệt
 - Chạy bơm dầu tuần hoàn có gia nhiệt.
 - Hiệu chỉnh tốc độ dòng chảy.
 - Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, hiệu chỉnh các thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Bộ
	1

	62. 
	4.1.2.8
	Thí nghiệm rơ le dòng dầu MBA TD921
	Thành phần công việc:
 - Các công tác chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, cờ trạng thái, vệ sinh thiết bị
 - Kiểm trat tín hiệu, lập sơ đồ trình tự thí nghiệm
 - Kiểm tra cách điện 
 - Kiểm tra cơ cấu, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm. 
 - Kiểm tra độ kín có gia nhiệt
 - Chạy bơm dầu tuần hoàn có gia nhiệt.
 - Hiệu chỉnh tốc độ dòng chảy.
 - Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, hiệu chỉnh các thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Bộ
	3

	63. 
	4.1.2.9
	Thí nghiệm rơ le áp suất đột ngột Sudden của MBA TD921
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
 - Kiểm tra tín hiệu và trình tự lập sơ đồ thí nghiệm.
 - Kiểm tra cách điện.
 - Kiểm tra độ kín, các tiếp điểm.
 - Kiểm tra đặc tính đặc tuyến áp suất đột biến.
 - Xác định áp suất đột biến tối thiểu gây tác động.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Thiết bị
	1

	64. 
	4.1.2.10
	Thí nghiệm rơ le áp suất MBA TD921 ( Relief 63P1T, 63P2T và Relief OLTC)
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm. 
 - Kiểm tra đường ống lấy mẫu đo, cách điện của các tiếp điểm
 - Kiểm tra, thí nghiệm, hiệu chỉnh thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Cái
	5

	65. 
	4.1.2.11
	Thí nghiệm đồng hồ mức dầu thân máy và mức dầu OLTC của MBA TD921
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
 - Kiểm tra đường ống lấy mẫu đo.
 - Kiểm tra, thí nghiệm, hiệu chỉnh thông số.
 - Kiểm tra các tiếp điểm, cách điện.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Cái
	2

	66. 
	4.1.2.12
	Kiểm tra, thí nghiệm CT bên trong tủ trung tính nối đất MBA TD921
	 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ (3 cái 1 pha)
	2

	67. 
	4.1.2.13
	Thí nghiệm chịu đựng điện áp cảm ứng kết hợp đo phóng điện cục bộ PD Offline máy biến áp lực 3 pha 22kV công suất 56MVA
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 - Công tác chuẩn bị cho bị thí nghiệm
 - Kiểm tra bên ngoài và hiệu chỉnh các thiết bị thí nghiệm
 - Đo điện dung các cuộn dây của MBA
 - Đo điện trở cách điện các cuộn dây của MBA
 - Lắp đặt các cảm biến. Hiệu chuẩn tín hiệu phóng điện, điện áp, ghi nhận giá trị nhiễu nền.
 - Thí nghiệm điện áp cảm ứng tần số tăng cao và đo phóng điện cục bộ
 - Kết thúc thí nghiệm, thu dọn thiết bị dụng cụ, vật liệu thi công, trao trả hiện trường.
 - Tổng hợp phân tích kết quả thí nghiệm
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Máy
	1

	68. 
	4.1.2.14
	Lọc dầu thân máy MBA TD921
	Thành phần công việc:
1. Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện, nước, chiếu sáng
3. Chuẩn bị bồn chứa, ống nối, mái che, máy móc thi công. Vệ sinh thiết bị, phụ kiện.
4. Công tác lọc dầu
- Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
- Kiểm tra mực dầu, lấy mẫu dầu thí nghiệm trước khi lọc
- Lọc dầu tuần hoàn theo quy trình kỹ thuật, lấy mẫu dầu thí nghiệm sau khi lọc.
- Kiểm tra mực dầu, châm dầu bổ sung
- Tháo gỡ đường ống, mái che, thu hồi cáp nguồn
- Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
5. Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc, đối chiếu tiêu chuẩn và nghiệm thu kết quả thực hiện
6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 tấn dầu
	22,3

	69. 
	4.1.2.15
	Lọc dầu bộ OLTC MBA TD921
	Thành phần công việc:
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện, nước, chiếu sáng
 3. Chuẩn bị bồn chứa, ống nối, mái che, máy móc thi công. Vệ sinh thiết bị, phụ kiện.
 4. Công tác lọc dầu
 - Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
 - Kiểm tra mực dầu, lấy mẫu dầu thí nghiệm trước khi lọc
 - Lọc dầu tuần hoàn theo quy trình kỹ thuật, lấy mẫu dầu thí nghiệm sau khi lọc.
 - Kiểm tra mực dầu, châm dầu bổ sung cho bồn dầu phụ OLTC 
 - Tháo gỡ đường ống, mái che, thu hồi cáp nguồn
 - Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
 5. Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc, đối chiếu tiêu chuẩn và nghiệm thu kết quả thực hiện
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy
	1

	70. 
	4.1.2.16
	Sơn cánh tản nhiệt MBA TD921
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại 4 bộ, kích thước mỗi bộ 1,8x0,52 gồm 30 lá )
- Đánh rỉ, loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn lại các cánh tản nhiệt (1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu )
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	224,64

	71. 
	4.1.2.17
	Thay thế các bộ cách tản nhiệt MBA TD921
	Nội dung công việc:
- Chuẩn bị vật tư, mặt bằng, thiết bị, dụng cụ, vận chuyển dầu vào/ra sân MBA.
- Cô lập nguồn các quạt làm mát và các van vào và ra bộ làm mát, tháo quạt làm mát, tháo bộ làm mát cũ.
- Thu hồi dầu bên trong bộ làm mát cũ.
- Vận chuyển bộ làm mát mới từ kho đến vị trí tập kết kiểm tra vệ sinh
- Kiểm tra tình trạng bên ngoài, kiểm tra rò rỉ, vệ sinh bên ngoài bộ làm mát mới
- Lọc dầu loại bỏ cặn lắng, tạp vật bên trong bộ làm mát trước khi lắp đặt (lấy mẫu dầu kiểm tra)
- Vận chuyển bộ làm mát đến vị trí lắp đặt
- Tiến hành lắp đặt và cân chỉnh bộ làm mát, lắp lại các quạt làm mát và đấu nối lại nguồn.
- Vận chuyển bộ làm mát hỏng về trả kho
- Điền lại dầu cho bộ làm mát và châm bổ sung thêm lượng dầu bị hao hụt
- Nghiệm thu bàn giao
- Thu dọn thiết bị, dụng cụ, vật tư thi công, vệ sinh trao trả hiện trường
(-Thay mới các bộ cánh tản nhiệt: 4, 5, 8, 9, 10, 11)
	Bộ
	6

	72. 
	4.1.2.18
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh dẫn dòng 6.6kv từ MBA TD921 đến MC đầu vào thanh cái 20BBA và 20BBB
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật (gồm thanh dẫn dòng của nhánh A và nhánh B MBA TD921)
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài ống dẫn dòng.
4. Mở nắp kiểm tra bên trong ống dẫn dòng 
5. Vệ sinh, hút bụi bên trong và bên ngoài ống dẫn dòng
6. Kiểm tra, vệ sinh các sứ đỡ, các thanh dẫn dòng, điện trở sấy.
7. Tháo kiểm tra và vệ sinh bề mặt tiếp xúc các khớp nối của thanh dẫn dòng, xử lý bề mặt tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc.
8. Thay thế các bulong rỉ sét và gioăng chèn bị lão hóa. ( mỗi ống gồm 30 nắp thăm kích thước 800x800, mỗi nắp có 8 bulong)
9. Lắp ráp hoàn thiện (trám trét keo các khe hở, nắp đậy chống nước vào, đánh rỉ và hàn gia cố lại các mối hàn trên xà đỡ ống. Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng hoặc không đạt yêu cầu kỹ thuật .)
10. Kiểm tra lực siết các bulong ( kiểm tra siết lực các khớp nối, siết lại bulong sứ và nắp ống dẫn dòng. )
11. Sơn lại các vị trí bị rỉ sét, bong tróc sơn ( Đánh rỉ, sơn lại 2,1m2 các mối hàn giữa các thanh xà ngang đỡ ống 2 lớp sơn chống rỉ, sơn lại 1m2 bị bong tróc sơn trên thân ống dẫn dòng 1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu)
12. Đo điện trở tiếp xúc các mối nối.
13. Đo điện trở cách điện các thanh dẫn dòng, sứ đỡ.
14. 
15. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
14. Thu dọn , vệ sinh.
- Thay gioăng nắp ống bị lão hóa
- Thay bulong nắp ống dẫn dòng bị rỉ sét
	Hệ thống
	1

	73. 
	4.1.2.19
	Sơn ống dẫn dòng từ MBA TD921 máy cắt đầu vào các thanh cái 6.6kV
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại ống SPB nhánh A 37,38m và nhánh B 35,88m, kích thước mỗi ống 0,52x1,2m) 
- Loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn phủ lại toàn bộ ống dẫn dòng (1 lớp sơn phủ màu hiện hữu )
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	252

	74. 
	4.1.3.1
	Kiểm tra, thí nghiệm MBA TD922 22kV, 3 pha, công suất 28MVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện phục vụ công tác kiểm tra, thí nghiệm 
3. Sửa chữa, bảo dưỡng: 
- Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ máy biến áp: vỏ máy, cánh tản nhiệt, rò rỉ dầu, bộ thở của MBA. Sơn lại các chỗ bị rỉ sét ( gia cố, đánh rỉ, sơn phủ lại 1 lớp màu hiện hữu thân máy, bình dầu phụ, ống dẫn dầu, tủ điều khiển làm mát, tủ đồng hồ nhiệt độ, tủ điều khiển OLTC và sơn lại1 lớp chống rỉ+2 lớp sơn phủ màu hiện hữu cho các vị trí bị rỉ sét, bong tróc sơn)
- Tháo/lắp, kiểm tra vệ sinh mối nối cao áp, mối nối hạ áp, tiếp địa. (xử lý tiếp xúc của các mối nối, kiểm tra siết lực bulong)
- Vệ sinh sứ cách điện phía cao - hạ áp 
- Thay hạt hút ẩm và dầu bộ thở.
-  Kiểm tra công tắc lưu lượng, rơle hơi, rơle áp suất (Kiểm tra các đồng hồ lưu lượng, rơle hơi, rơle áp suất, dòng dầu, đồng hồ mức dầu, xử lý các khiếm khuyết, làm kín chống nước vào)
- Kiểm tra các tín hiệu cảnh báo, tríp. ( kiểm tra cáp và tín hiệu rơ le, nhiệt độ...).
- Vệ sinh và siết lại các đầu dây nhị thứ của biến dòng điện chân sứ phía cao và phía hạ của máy biến áp.
- Kiểm tra vệ sinh các tủ nối đất trung tính 6.6kV và các CT bên trong (01 tủ)
- Kiểm tra, vệ sinh bộ giám sát nhiệt độ 12 điểm ( màn hình tại chỗ, tín hiệu quang, tín hiệu truyền về DCS) 
- Kiểm tra các mặt bích đường ống dẫn dầu, kiểm tra, hiệu chỉnh các van ( đồng hồ lưu lượng.. cân chỉnh, xử lí các van, khóa, đồng hồ bị sai lệch, hư hỏng)
- Sửa chữa, thay thế thiết bị hư hỏng, thay hạt hút ẩm ống ruột gà, gioăng cao su bị lão hóa  (Xử lý, thay thế các các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
-  Kiểm tra, xử lý độ kín nước các biến dòng chân sứ, hộp nối dây, đồng hồ mức dầu, các rơ le bảo vệ không điện (các tủ điện.)
-  Đánh gỉ, sơn cánh tản nhiệt (diện tích 1m2) 
4. Thí nghiệm:
- Đo điện trở cách điện, hệ số hấp thụ cuộn dây phía cao và phía hạ của máy biến áp. 
- Đo điện trở một chiều cuộn dây phía hạ và phía cao các nấc phân áp của máy biến áp. 
- Đo tỉ số biến.
- Đo tổn hao điện môi cuộn dây.
- Đo tổn hao điện môi sứ xuyên
- Thử các tín hiệu bảo vệ 
- Thí nghiệm các thông số của biến dòng chân sứ, biến dòng phía hạ và trung tính của MBA: điện trở cuôn dây, tỉ số biến, cách điện, đặc tính từ hóa.
- Khử từ dư sau khi thí nghiệm xong
5.Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Khử từ dư MBA trước khi tiến hành nghiệm thu, Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu kết quả thực hiện.)
6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng. 
- Thay khớp nối giãn nở cao su bị lão hóa
- Thay bộ giám sát nhiệt độ 12 điểm
- Thay lõi lọc của Catrige
- Thay hộp nối dây rơle áp suất 
- Thay thế bulong rỉ sét
- Thay hạt hút ẩm, ống ruột gà+ đầu nối, gioăng cao su bị lão hóa
	1 Máy 3 pha
	1

	75. 
	4.1.3.2
	Kiểm tra, thử nghiệm bộ đổi nấc và tủ điều khiển OLTC MBA TD922
	Thành phần công việc: 
  - Nghiên cứu tài liệu 
  - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật.
 1- Bộ đối nấc: 
  - Vệ sinh, kiểm tra bộ đổi nấc (Kiểm tra đồ thị vòng và điện trở động của bộ điều áp dưới tải)
  - Kiểm tra động cơ truyền động (Kiểm tra, vệ sinh, hiệu chỉnh động cơ,các khớp nối, vòng bi và trục truyền động, tra mỡ bôi trơn.)
 2- Tủ điều khiển:
  - Vệ sinh kiểm tra toàn bộ tủ 
  - Vệ sinh kiểm tra MCB ( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm chính và phụ, cách điện)
  - Vệ sinh, kiểm tra khởi động từ, rơle nhiệt, modul diod (( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm chính và phụ, mạch từ, cách điện)
  - Vệ sinh, kiểm tra động cơ truyền động ( điện trở cuộn dây, cách điện)
  - Siết lại các đầu dây, hàng kẹp (kiểm tra cách điện cáp điều khiển, cấp nguồn động cơ.) 
  - Thử mạch điều khiển tủ tại chỗ và từ xa ( thử chuyển nấc và kiểm tra vị trí hiển thị tại chỗ và DCS tất cả các nấc )
 - Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật ( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liêu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  - Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	Bộ
	1

	76. 
	4.1.3.3
	Bảo dưỡng, thí nghiệm đồng hồ nhiệt độ cuộn dây và nhiệt độ dầu của TD922
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật 
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác 
4. Kiểm tra tình trạng và vệ sinh bên ngoài (kiểm tra, vệ sinh toàn bộ thiết bị, bên trong và ngoài và tủ điện)
5. Tháo, vệ sinh bầu nhiệt (kiêm tra, vệ sinh bầu nhiệt, đâu dò của thiết bị )
6. Đo thông mạch, đo điện trở cách điện của cáp (cáp nguồn và cáp tín hiệu)
7. Hiệu chỉnh chức năng hiển thị nhiệt độ tại chỗ của thiết bị 
8. Hiệu chỉnh chức năng switch bảo vệ của thiết bị
9. Mô phỏng dòng điện từ TI để kiểm tra chức năng đo nhiệt độ cuộn dây máy biến áp
10. Xử lý điện trở các điểm nối dây. (Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
11. Kiểm tra tín hiệu truyền về phòng điều khiển trung tâm 
12. Ghi nhận giá trị đo thực tế, hiệu chỉnh cho phù hợp.(giá trị nhiệt độ và tín hiệu chuyển đổi 4-20mA)
13. Vệ sinh, thu dọn mặt bằng và lập biên bản nghiệm thu, bàn giao. 
	1 Cái
	3

	77. 
	4.1.3.4
	Kiểm tra, thí nghiệm tủ điều khiển hệ thống làm mát MBA TD922
	Thành phần công việc: 
 1. Nghiên cứu tài liệu 
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Kiểm tra, bảo dưỡng: 
- Vệ sinh, kiểm tra toàn bộ tủ, các đèn tín hiệu, công tắc, nút nhấn. Siết lại các đầu dây (Vệ sinh, kiểm tra toàn bộ tủ, nguồn cấp, các đèn tín hiệu, công tắc, nút nhấn, Switch chuyển chế độ, các bộ nguồn DC. Siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp)
- Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh MCB, khởi động từ, Rơle thời gian, Rơle giám sát điện áp ( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm, mạch từ khởi động từ, MCB, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp, rơle trung gian, tiếp xúc của tiếp điểm.)
 4. Thí nghiệm
 - Đo cách điện mạch nhất thứ/ nhị thứ ( cáp cấp nguồn tới tủ, cáp cấp nguồn tới quạt làm mát, cáp điều khiển, bộ nguồn DC) 
 - Thử nghiệm các MCB, contactor, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp (Thí nghiệm đặc tuyến bảo vệ các rơ le nhiệt, MCB, điện áp đóng và điện áp trở về của contactor, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp, rơ le phụ)
 - Kiểm tra các tín hiệu cảnh báo, tríp (kierm tra tín hiệu điều khiển từ PLC và DCS) 
 - Thử chức năng hoạt động của mạch điều khiển Auto; Manual. 
 5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn, vệ sinh trao tra mặt bằng
	1 Tủ
	1

	78. 
	4.1.3.5
	Đại tu các động cơ quạt làm mát 3 pha, công suất 1.4kW MBA TD922
	Thành phần công việc: 
1. Chuẩn bị  tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
5. Rút roto ra khỏi Stator
6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn vòng bi (trục động cơ.) 
7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.( Gia cố lại lồng quạt, đánh rỉ sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu) diện tích sơn mỗi quạt 2,32m2
8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, làm kín hộp nối dây.
11. Đo cách điện cuộn dây.
12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu đối chiếu tiêu chuẩn)
15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	2

	79. 
	4.1.3.6
	Đại tu các động cơ bơm lọc dầu OLTC 3 pha công suất 0.37kW của MBA TD922
	Thành phần công việc: 
1. Chuẩn bị  tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
5. Rút roto ra khỏi Stator
6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn vòng bi (trục động cơ.) 
7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.( đánh rỉ sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu) kích thước quạt 150x300mm, diện tích sơn mỗi quạt 0,18m2
8. Kiểm tra vòng bi, phốt chèn đề xuất vật tư thay thế .
9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, làm kín hộp nối dây.
11. Đo cách điện cuộn dây.
12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu đối chiếu tiêu chuẩn)
15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	1

	80. 
	4.1.3.7
	Thí nghiệm rơ le hơi MBA TD922
	Thành phần công việc:
 - Các công tác chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, cờ trạng thái, vệ sinh thiết bị
 - Kiểm trat tín hiệu, lập sơ đồ trình tự thí nghiệm
 - Kiểm tra cách điện 
 - Kiểm tra cơ cấu, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm.
 - Kiểm tra độ kín có gia nhiệt
 - Chạy bơm dầu tuần hoàn có gia nhiệt.
 - Hiệu chỉnh tốc độ dòng chảy.
 - Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, hiệu chỉnh các thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Bộ
	1

	81. 
	4.1.3.8
	Thí nghiệm rơ le dòng dầu MBA TD922
	Thành phần công việc:
 - Các công tác chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, cờ trạng thái, vệ sinh thiết bị
 - Kiểm trat tín hiệu, lập sơ đồ trình tự thí nghiệm
 - Kiểm tra cách điện 
 - Kiểm tra cơ cấu, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm. 
 - Kiểm tra độ kín có gia nhiệt
 - Chạy bơm dầu tuần hoàn có gia nhiệt.
 - Hiệu chỉnh tốc độ dòng chảy.
 - Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, hiệu chỉnh các thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Bộ
	2

	82. 
	4.1.3.9
	Thí nghiệm rơ le áp suất đột ngột Sudden của MBA TD922
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
 - Kiểm tra tín hiệu và trình tự lập sơ đồ thí nghiệm.
 - Kiểm tra cách điện.
 - Kiểm tra độ kín, các tiếp điểm.
 - Kiểm tra đặc tính đặc tuyến áp suất đột biến.
 - Xác định áp suất đột biến tối thiểu gây tác động.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Thiết bị
	1

	83. 
	4.1.3.10
	Thí nghiệm rơ le áp suất MBA TD922 ( Relief 63P1T, 63P2T và Relief OLTC)
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm. 
 - Kiểm tra đường ống lấy mẫu đo, cách điện của các tiếp điểm
 - Kiểm tra, thí nghiệm, hiệu chỉnh thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Cái
	3

	84. 
	4.1.3.11
	Thí nghiệm đồng hồ mức dầu thân máy và mức dầu OLTC của MBA TD922
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
 - Kiểm tra đường ống lấy mẫu đo.
 - Kiểm tra, thí nghiệm, hiệu chỉnh thông số.
 - Kiểm tra các tiếp điểm, cách điện.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Cái
	2

	85. 
	4.1.3.12
	Kiểm tra, thí nghiệm CT bên trong tủ trung tính nối đất MBA TD922
	 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ (3 cái 1 pha)
	1

	86. 
	4.1.3.13
	Thí nghiệm chịu đựng điện áp cảm ứng kết hợp đo phóng điện cục bộ PD Offline máy biến áp lực 3 pha 22kV công suất 28MVA
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 - Công tác chuẩn bị cho bị thí nghiệm
 - Kiểm tra bên ngoài và hiệu chỉnh các thiết bị thí nghiệm
 - Đo điện dung các cuộn dây của MBA
 - Đo điện trở cách điện các cuộn dây của MBA
 - Lắp đặt các cảm biến. Hiệu chuẩn tín hiệu phóng điện, điện áp, ghi nhận giá trị nhiễu nền.
 - Thí nghiệm điện áp cảm ứng tần số tăng cao và đo phóng điện cục bộ
 - Kết thúc thí nghiệm, thu dọn thiết bị dụng cụ, vật liệu thi công, trao trả hiện trường.
 - Tổng hợp phân tích kết quả thí nghiệm
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Máy
	1

	87. 
	4.1.3.14
	Lọc dầu thân máy MBA TD922
	Thành phần công việc:
 1. Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện, nước, chiếu sáng
 3. Chuẩn bị bồn chứa, ống nối, mái che, máy móc thi công. Vệ sinh thiết bị, phụ kiện.
 4. Công tác lọc dầu
 - Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
 - Kiểm tra mực dầu, lấy mẫu dầu thí nghiệm trước khi lọc
 - Lọc dầu tuần hoàn theo quy trình kỹ thuật, lấy mẫu dầu thí nghiệm sau khi lọc.
 - Kiểm tra mực dầu, châm dầu bổ sung
 - Tháo gỡ đường ống, mái che, thu hồi cáp nguồn
 - Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
 5. Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc, đối chiếu tiêu chuẩn và nghiệm thu kết quả thực hiện
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 tấn dầu
	10,2

	88. 
	4.1.3.15
	Lọc dầu bộ OLTC MBA TD922
	Thành phần công việc:
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện, nước, chiếu sáng
 3. Chuẩn bị bồn chứa, ống nối, mái che, máy móc thi công. Vệ sinh thiết bị, phụ kiện.
 4. Công tác lọc dầu
 - Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
 - Kiểm tra mực dầu, lấy mẫu dầu thí nghiệm trước khi lọc
 - Lọc dầu tuần hoàn theo quy trình kỹ thuật, lấy mẫu dầu thí nghiệm sau khi lọc.
 - Kiểm tra mực dầu, châm dầu bổ sung cho bồn dầu phụ OLTC 
 - Tháo gỡ đường ống, mái che, thu hồi cáp nguồn
 - Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
 5. Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc, đối chiếu tiêu chuẩn và nghiệm thu kết quả thực hiện
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy
	1

	89. 
	4.1.3.16
	Sơn cánh tản nhiệt MBA TD922
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại 2 bộ, kích thước mỗi bộ 1,8x0,52 gồm 29 lá )
- Đánh rỉ, loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn lại các cánh tản nhiệt (vị trí đầu bên trên và bên dưới các bộ cánh) 1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	108,58

	90. 
	4.1.3.17
	Thay thế các bộ cách tản nhiệt MBA TD922
	Nội dung công việc:
- Chuẩn bị vật tư, mặt bằng, thiết bị, dụng cụ, vận chuyển dầu vào/ra sân MBA.
- Cô lập nguồn các quạt làm mát và các van vào và ra bộ làm mát, tháo quạt làm mát, tháo bộ làm mát cũ.
- Thu hồi dầu bên trong bộ làm mát cũ.
- Vận chuyển bộ làm mát mới từ kho đến vị trí tập kết kiểm tra vệ sinh
- Kiểm tra tình trạng bên ngoài, kiểm tra rò rỉ, vệ sinh bên ngoài bộ làm mát mới
- Lọc dầu loại bỏ cặn lắng, tạp vật bên trong bộ làm mát trước khi lắp đặt (lấy mẫu dầu kiểm tra)
- Vận chuyển bộ làm mát đến vị trí lắp đặt
- Tiến hành lắp đặt và cân chỉnh bộ làm mát, lắp lại các quạt làm mát và đấu nối lại nguồn.
- Vận chuyển bộ làm mát hỏng về trả kho
- Điền lại dầu cho bộ làm mát và châm bổ sung thêm lượng dầu bị hao hụt
- Nghiệm thu bàn giao
- Thu dọn thiết bị, dụng cụ, vật tư thi công, vệ sinh trao trả hiện trường
( Thay mới các bộ cánh tản nhiệt: 1, 5, 6, 7)
	Bộ
	4

	91. 
	4.1.3.18
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh dẫn dòng 6.6kv từ MBA TD922 đến MC đầu vào thanh cái 20BBC
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài ống dẫn dòng.
4. Mở nắp kiểm tra bên trong ống dẫn dòng 
5. Vệ sinh, hút bụi bên trong và bên ngoài ống dẫn dòng
6. Kiểm tra, vệ sinh các sứ đỡ, các thanh dẫn dòng, điện trở sấy.
7. Tháo kiểm tra và vệ sinh bề mặt tiếp xúc các khớp nối của thanh dẫn dòng, xử lý bề mặt tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc.
8. Thay thế các bulong rỉ sét và gioăng chèn bị lão hóa. ( mỗi ống gồm 41 nắp thăm kích thước 800x800, mỗi nắp có 8 bulong)
9. Lắp ráp hoàn thiện (trám trét keo các khe hở, nắp đậy chống nước vào, đánh rỉ và hàn gia cố lại các mối hàn trên xà bắt ty ren treo/đỡ ống. Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng hoặc không đạt yêu cầu kỹ thuật .)
10. Kiểm tra lực siết các bulong ( kiểm tra siết lực các khớp nối, siết lại bulong sứ và nắp ống dẫn dòng. )
11. Sơn lại các vị trí bị rỉ sét, bong tróc sơn ( Đánh rỉ, sơn lại 2,51m2 toàn bộ ty (Φ20x2000mm) treo ống và các mối hàn giữa các thanh xà ngang treo ống với nhau và dầm chữ I 2 lớp sơn chống rỉ, sơn lại 1,3m2 bị bong tróc sơn trên thân ống dẫn dòng 1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu)
12. Đo điện trở tiếp xúc các mối nối.
13. Đo điện trở cách điện các thanh dẫn dòng, sứ đỡ.
14. 
15. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
14. Thu dọn , vệ sinh.
- Thay gioăng nắp ống bị lão hóa
- Thay bulong nắp ống dẫn dòng bị rỉ sét
	Hệ thống
	1

	92. 
	4.1.3.19
	Sơn ống dẫn dòng từ MBA TD922 máy cắt đầu vào các thanh cái 6.6kV
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại ống SPB chiều dài 50,05m, kích thước ống 0,52x1,2m ) 
- Loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn phủ lại toàn bộ ống dẫn dòng (1 lớp sơn phủ màu hiện hữu )
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	172,17

	93. 
	4.1.4.1
	Kiểm tra, thí nghiệm MBA kích từ (TE2) 22/0,95kV - 7200KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ MBA kích từ:
 - Vệ sinh sứ cách điện phía cao và phía hạ (vệ sinh máy biến áp, sứ cách điện và thanh cái cao - hạ áp, biến dòng.)
 - Vệ sinh các tấm lưới lọc bụi, hệ thống quạt làm mát, (vệ sinh bên trong và ngoài tủ, bịt kín lối cáp ra vào tủ.)
 3. Tháo/lắp, kiểm tra các mối nối cao-hạ áp (Tháo/ lắp kiểm tra tiếp xúc các mối nối thanh cái, đầu cáp cao và hạ áp, tiếp địa, xử lý tiếp xúc của các tiếp điểm và bôi mỡ tiếp xúc. Kiểm tra lực siết bulong các mối nối cao - hạ áp, đầu cáp, gông từ.)
 4. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ (Kiểm tra bộ điều khiển, giám sát nhiệt độ MBA, các sensor nhiệt độ MBA, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, vệ sinh board mạch, siết lại hàng kẹp, tiếp điểm.)
 5. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét ( gia cố, sơn lại tủ. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập ) 
 6. Đo điện trở cách điện cuộn dây phía cao và phía hạ máy biến áp kích từ ( tất cả các nấc điện áp)
 7. Đo điện trở một chiều cuộn dây phía cao và phía hạ của máy biến áp kích từ ( tất cả các nấc điện áp)
 8. Đo tỉ số biến của máy biến áp kích từ ( tất cả các nấc điện áp)
 9. Đo điện trở cách điện máy biến dòng điện ( biến dòng phía hạ MBA)
 10. Đo điện trở cuộn dây máy biến dòng điện (tỷ số biến, đặc tính từ hóa của biến dòng phía hạ MBA)
 11. Kiểm tra tổng hợp MBA, xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, lập biên bản nghiệm thu.
 12. Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	Máy
	1

	94. 
	4.1.4.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các TI9TE2 22kV phía cao MBA kích tử TE2
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra tổng trở mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ (3 cái 1 pha)
	1

	95. 
	4.1.4.3
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của MBA kích từ TE2
	Thành phần công việc: 
1. Chuẩn bị  tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
5. Rút roto ra khỏi Stator
6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
11. Đo cách điện cuộn dây.
12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.
15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	4

	96. 
	4.1.4.4
	Thay thế các động cơ quạt làm mát của MBA kích từ TE2
	Thành phần công việc: 
1. 
2. 
3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, động cơ cũ (chuẩn bị thay thế).
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9.  
10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ mới vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, đấu nối lại các đầu dây.
11. Đo cách điện cuộn dây
12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.
15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	2

	97. 
	4.1.5.1
	Kiểm tra, thí nghiệm MBA TD21 220KV, 3 pha, công suất 56MVA
	Thành phần công việc:
1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện phục vụ công tác kiểm tra, bảo dưỡng, thí nghiệm
3. Kiểm tra, bảo dưỡng:
-  Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ máy biến áp: vỏ máy, cánh tản nhiệt, bộ thở, Sơn lại các chỗ bị rỉ sét của MBA (kiểm tra, vệ sinh toàn bộ các tủ điện..., Sơn phủ lại 1 lớp màu hiện hữu cho thân máy, ống dẫn dầu, bình dầu phụ, màu chỉ thị pha các đầu xứ xuyên, tủ điều khiển làm mát, tủ đồng hồ nhiệt độ, tủ điều khiển OLTC và sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu cho các vị trí rỉ sét, bong tróc sơn)
- Tháo/lắp, kiểm tra vệ sinh mối nối cao áp, mối nối hạ áp ( mối nối dây trung tính, tiếp địa, kính thăm khớp nối mềm . Xử lý tiếp xúc của các mối nối, bulong rỉ sét, kiểm tra siết lực bulong...)
- Vệ sinh sứ cách điện phía cao - hạ áp của máy biến áp
- Thay hạt hút ẩm và dầu bộ thở.
- Kiểm tra, xử lý các đồng hồ lưu lượng, rơle hơi, rơle áp suất, dòng dầu, đồng hồ mức dầu (khắc phục các khiếm khuyết, làm kín chống nước vào. Xử lý rò dầu mặt ghép bộ làm mát #6 )
- Kiiểm tra các tín hiệu cảnh báo, tríp. ( kiểm tra cáp và tín hiệu các rơ le, nhiệt độ...)
- Vệ sinh và siết lại các đầu dây nhị thứ của biến dòng điện chân sứ phía cao và phía hạ của máy biến áp
- Kiểm tra, vệ sinh bộ phân tích khí trong dầu ( các đường ống dầu, module lấy mẫu, màn hình hiển thị tại chỗ).
- Kiểm tra, vệ sinh bộ giám sát sứ online (module xử lý tín hiệu, cáp truyền thông và tín hiệu truyền về DCS ...)
- Kiểm tra, vệ sinh bộ giám sát nhiệt độ 12 điểm ( màn hình tại chỗ, kiểm tra tín hiệu quang và tín hiệu truyền về DCS)
- Kiểm tra mặt bích, hiệu chỉnh các van ống dẫn dầu và đồng hồ chỉ thị trạng thái bơm dầu ( cân chỉnh, xử lí các van, khóa đồng hồ bị sai lệch, hư hỏng)
- Sửa chữa, thay thế thiết bị hư hỏng: thay hạt hút ẩm, ống ruột gà, gioăng cao su bị lão hóa .( Xử lý, thay thế các các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
- Kiểm tra, xử lý độ kín nước các biến dòng chân sứ, hộp nối dây, đồng hồ mức dầu, lưu lượng, nhiệt độ, các rơ le bảo vệ không điện, tủ điện.
- Vệ sinh, đánh gỉ, sơn lại cánh tản nhiệt ( diện tích m2). 
4. Thí nghiệm: 
- Kiểm tra cực tính và tổ nối dây
- Đo điện trở cách điện, hệ số hấp thụ cuộn dây phía cao và phía hạ của máy biến áp.
- Đo điện trở một chiều cuộn dây phía hạ và phía cao các nấc phân áp của máy biến áp. 
- Đo tỷ số biến.
- Đo tổn hao điện môi cuộn dây.
- Đo tổn hao điện môi sứ xuyên. 
- Thí nghiệm các thông số của biến dòng chân sứ, biến dòng phía hạ và trung tính của MBA: điện trở cuôn dây, tỉ số biến, cách điện, đặc tính từ hóa.
- Thử các tín hiệu bảo vệ
5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Khử từ dư MBA trước khi tiến hành nghiệm thu, Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu kết quả thực hiện.)
6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng. 
- Thay các tấm Bimetal AL-Cu tại tiếp điểm của sứ xuyên
- Thay hộp nối dây rơle áp suất
- Thay các lõi lọc Catrigde
- Thay bộ giám sát nhiệt độ 12 điểm
- Thay hạt hút ẩm, ống ruột gà, gioăng cao su bị lão hóa
- Thay thế các bulong rỉ sét
	Máy
	1

	98. 
	4.1.5.2
	Kiểm tra, thử nghiệm bộ đổi nấc và tủ điều khiển OLTC MBA TD21
	Thành phần công việc: 
  - Nghiên cứu tài liệu 
  - Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật.
 1- Bộ đối nấc: 
  - Vệ sinh, kiểm tra bộ đổi nấc (Kiểm tra đồ thị vòng và điện trở động của bộ điều áp dưới tải)
  - Kiểm tra động cơ truyền động (Kiểm tra, vệ sinh, hiệu chỉnh động cơ,các khớp nối, vòng bi và trục truyền động, tra mỡ bôi trơn.)
 2- Tủ điều khiển:
  - Vệ sinh kiểm tra toàn bộ tủ 
  - Vệ sinh kiểm tra MCB ( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm chính và phụ, cách điện)
  - Vệ sinh, kiểm tra khởi động từ, rơle nhiệt, modul diod (( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm chính và phụ, mạch từ, cách điện)
  - Vệ sinh, kiểm tra động cơ truyền động ( điện trở cuộn dây, cách điện)
  - Siết lại các đầu dây, hàng kẹp (kiểm tra cách điện cáp điều khiển, cấp nguồn động cơ.) 
  - Thử mạch điều khiển tủ tại chỗ và từ xa ( thử chuyển nấc và kiểm tra vị trí hiển thị tại chỗ và DCS tất cả các nấc )
 - Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật ( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liêu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  - Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	Bộ
	1

	99. 
	4.1.5.3
	Bảo dưỡng, thí nghiệm đồng hồ nhiệt độ cuộn dây và nhiệt độ dầu của MBA TD21
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật 
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác 
 4. Kiểm tra tình trạng và vệ sinh bên ngoài (kiểm tra, vệ sinh toàn bộ thiết bị, bên trong và ngoài và tủ điện)
 5. Tháo, vệ sinh bầu nhiệt (kiêm tra, vệ sinh bầu nhiệt, đâu dò của thiết bị )
 6. Đo thông mạch, đo điện trở cách điện của cáp (cáp nguồn và cáp tín hiệu)
 7. Hiệu chỉnh chức năng hiển thị nhiệt độ tại chỗ của thiết bị 
 8. Hiệu chỉnh chức năng switch bảo vệ của thiết bị
 9. Mô phỏng dòng điện từ TI để kiểm tra chức năng đo nhiệt độ cuộn dây máy biến áp
 10. Xử lý điện trở các điểm nối dây. (Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
 11. Kiểm tra tín hiệu truyền về phòng điều khiển trung tâm 
 12. Ghi nhận giá trị đo thực tế, hiệu chỉnh cho phù hợp.(giá trị nhiệt độ và tín hiệu chuyển đổi 4-20mA)
 13. Vệ sinh, thu dọn mặt bằng và lập biên bản nghiệm thu, bàn giao.
	1 Cái
	3

	100. 
	4.1.5.4
	Kiểm tra, thí nghiệm tủ điều khiển hệ thống làm mát MBA TD21
	Thành phần công việc: 
  1. Nghiên cứu tài liệu 
  2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật.
  3. Kiểm tra, bảo dưỡng: 
 - Vệ sinh, kiểm tra toàn bộ tủ, các đèn tín hiệu, công tắc, nút nhấn. Siết lại các đầu dây (Vệ sinh, kiểm tra toàn bộ tủ, nguồn cấp, các đèn tín hiệu, công tắc, nút nhấn, Switch chuyển chế độ, các bộ nguồn DC. Siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp)
 - Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh MCB, khởi động từ, Rơle thời gian, Rơle giám sát điện áp ( kiểm tra, vệ sinh tiếp điểm, mạch từ khởi động từ, MCB, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp, rơle trung gian, tiếp xúc của tiếp điểm.)
  4. Thí nghiệm
  - Đo cách điện mạch nhất thứ/ nhị thứ ( cáp cấp nguồn tới tủ, cáp cấp nguồn tới quạt làm mát, cáp điều khiển, bộ nguồn DC) 
  - Thử nghiệm các MCB, contactor, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp (Thí nghiệm đặc tuyến bảo vệ các rơ le nhiệt, MCB, điện áp đóng và điện áp trở về của contactor, rơle thời gian, rơle giám sát điện áp, rơ le phụ)
  - Kiểm tra các tín hiệu cảnh báo, tríp (kierm tra tín hiệu điều khiển từ PLC và DCS) 
  - Thử chức năng hoạt động của mạch điều khiển Auto; Manual. (kiểm tra khắc phục lỗi các quạt làm mát không ngừng được ở chế độ LOCAL)
  5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn, vệ sinh trao tra mặt bằng
	1 Tủ
	1

	101. 
	4.1.5.5
	Đại tu các động cơ quạt làm mát 3 pha công suất 1.4kW của MBA TD21
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn vòng bi (trục động cơ.) 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.( Gia cố lại lồng quạt, đánh rỉ sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu) diện tích sơn mỗi quạt 2,32m2
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, làm kín hộp nối dây.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	4

	102. 
	4.1.5.6
	Đại tu các động cơ bơm lọc dầu OLTC 3 pha công suất 0.37kW của MBA TD21
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn vòng bi (trục động cơ.) 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.( đánh rỉ sơn lại 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu) kích thước quạt 150x300mm, diện tích sơn mỗi quạt 0,18m2
 8. Kiểm tra vòng bi, phốt chèn đề xuất vật tư thay thế .
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh, làm kín hộp nối dây.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.( Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	cái
	1

	103. 
	4.1.5.7
	Thí nghiệm rơ le dòng dầu MBA TD21
	Thành phần công việc:
 - Các công tác chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, cờ trạng thái, vệ sinh thiết bị
 - Kiểm trat tín hiệu, lập sơ đồ trình tự thí nghiệm
 - Kiểm tra cách điện 
 - Kiểm tra cơ cấu, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm. 
 - Kiểm tra độ kín có gia nhiệt
 - Chạy bơm dầu tuần hoàn có gia nhiệt.
 - Hiệu chỉnh tốc độ dòng chảy.
 - Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, hiệu chỉnh các thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Bộ
	2

	104. 
	4.1.5.8
	Thí nghiệm rơ le áp suất đột ngột Sudden của MBA TD21
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
 - Kiểm tra tín hiệu và trình tự lập sơ đồ thí nghiệm.
 - Kiểm tra cách điện.
 - Kiểm tra độ kín, các tiếp điểm.
 - Kiểm tra đặc tính đặc tuyến áp suất đột biến.
 - Xác định áp suất đột biến tối thiểu gây tác động.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Thiết bị
	1

	105. 
	4.1.5.9
	Thí nghiệm rơ le áp suất MBA T2 ( Relief 63P1T, 63P2T và Relief OLTC)
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
 - Kiểm tra tình trạng bên ngoài, các tiếp điểm và hành trình tiếp điểm. 
 - Kiểm tra đường ống lấy mẫu đo, cách điện của các tiếp điểm
 - Kiểm tra, thí nghiệm, hiệu chỉnh thông số.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Cái
	3

	106. 
	4.1.5.10
	Thí nghiệm đồng hồ mức dầu thân máy và mức dầu OLTC MBA TD21
	Thành phần công việc:
- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật, chuẩn bị dụng cụ, thiết bị thí nghiệm.
- Kiểm tra tình trạng bên ngoài.
- Kiểm tra đường ống lấy mẫu đo.
- Kiểm tra, thí nghiệm, hiệu chỉnh thông số.
- Kiểm tra các tiếp điểm, cách điện.
- Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
	Cái
	2

	107. 
	4.1.5.11
	Kiểm tra, thí nghiệm CT bên trong tủ trung tính nối đất MBA TD21
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	2

	108. 
	4.1.5.12
	Thí nghiệm phân tích đáp ứng tần số quét MBA TD21
	- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 - Công tác chuẩn bị cho thí nghiệm
 - Hiệu chỉnh các thiết bị thí nghiệm
 - Kiểm tra, lắp đặt và hiệu chuẩn các thiết bị thí nghiệm
 - Cô lập, nối tắt các biến dòng chân sứ, vệ sinh các sứ của MBA
 - Khử từ dư trong MBA
 - Kiểm tra cân bằng từ trong MBA
 - Hiệu chuẩn các thiết bị đo, dây đo
 - Phép đo không tải các cuộn dây HV, MV, LV
 - Phép đo ngắn mạch các cuộn dây HV, MV, LV
 - Kiểm tra tổng hợp, hiệu chỉnh các thông số đã thí nghiệm
 - Tổng hợp phân tích kết quả thí nghiệm
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao
 - Kết thúc thí nghiệm, thu dọn dụng cụ thiết bị thi công, trao trả hiện trường
	1 Máy
	1

	109. 
	4.1.5.13
	Thí nghiệm đo phóng điện cục bộ PD Offline máy biến áp lực 3 pha 220kV công suất 58MVA (MBA TD21)
	Thành phần công việc:
 - Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 - Công tác chuẩn bị lắp đặt, hiệu chỉnh thiết bị thí nghiệm
 - Cô lập, nối tắt các biến dòng chân sứ
 - Đo điện dung các cuộn dây của MBA
 - Đo điện trở cách điện các cuộn dây của MBA
 - Tính toán, điều chỉnh các giá trị điện kháng bù
 - Đấu nối sơ đồ thí nghiệm
 - Cài đặt các thông số bảo vệ và thử bảo vệ
 - Lắp đặt các cảm biến. Hiệu chuẩn tín hiệu phóng điện, điện áp, ghi nhận giá trị nhiễu nền.
 - Đặt điện áp cảm ứng cho từng pha MBA , đồng thời thu nhận tín hiệu phóng điện tại cá mức điện áp quy định.
 - Kết thúc thí nghiệm, thu dọn thiết bị dụng cụ, vật liệu thi công, trao trả hiện trường.
 - Tổng hợp phân tích kết quả thí nghiệm
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	Máy
	1

	110. 
	4.1.5.14
	Lọc dầu thân máy MBA TD21
	Thành phần công việc:
 1. Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện, nước, chiếu sáng
 3. Chuẩn bị bồn chứa, ống nối, mái che, máy móc thi công. Vệ sinh thiết bị, phụ kiện.
 4. Công tác lọc dầu
 - Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
 - Kiểm tra mực dầu, lấy mẫu dầu thí nghiệm trước khi lọc
 - Lọc dầu tuần hoàn theo quy trình kỹ thuật, lấy mẫu dầu thí nghiệm sau khi lọc.
 - Kiểm tra mực dầu, châm dầu bổ sung 
 - Tháo gỡ đường ống, mái che, thu hồi cáp nguồn
 - Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
 5. Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc, đối chiếu tiêu chuẩn và nghiệm thu kết quả thực hiện
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 tấn dầu
	41,5

	111. 
	4.1.5.15
	Lọc dầu bộ OLTC MBA TD21
	Thành phần công việc:
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Chuẩn bị mặt bằng, nguồn điện, nước, chiếu sáng
 3. Chuẩn bị bồn chứa, ống nối, mái che, máy móc thi công. Lau chùi thiết bị, phụ kiện.
 4. Công tác lọc dầu
 - Xả khí, tháo các mặt ghép, đấu nối ống từ máy lọc vào máy thiết bị/bồn chứa
 - Kiểm tra mực dầu, lấy mẫu dầu thí nghiệm trước khi lọc
 - Lọc dầu tuần hoàn theo quy trình kỹ thuật, lấy mẫu dầu thí nghiệm sau khi lọc.
 - Kiểm tra mực dầu, châm dầu bổ sung nếu cần 
 - Tháo gỡ đường ống, mái che, thu hồi cáp nguồn
 - Vận chuyển máy móc, vật tư, thiết bị về nơi cất giữ. Trả kho các vật tư thu hồi.
 5. Lập số liệu thí nghiệm sau khi lọc đối chiếu tiêu chuẩn và nghiệm thu kết quả thực hiện
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy
	1

	112. 
	4.1.5.16
	Sơn cánh tản nhiệt hệ thống làm mát MBA TD21
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( tổng cộng 12 bộ, kích thước mỗi bộ 2,2x 0,52 gồm 30 lá )
- Đánh rỉ, loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn lại các cánh tản nhiệt (vị trí đầu bên trên và bên dưới các bộ cánh) 1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu 
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	823,68

	113. 
	4.1.5.17
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh dẫn dòng 6.6kv từ MBA TD21 đến MC đầu vào các thanh cái của tổ máy S1 và S2
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài ống dẫn dòng.
4. Mở nắp kiểm tra bên trong ống dẫn dòng 
5. Vệ sinh, hút bụi bên trong và bên ngoài ống dẫn dòng
6. Kiểm tra, vệ sinh các sứ đỡ, các thanh dẫn dòng, điện trở sấy.
7. Tháo kiểm tra và vệ sinh bề mặt tiếp xúc các khớp nối của thanh dẫn dòng, xử lý bề mặt tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc.
8. Thay thế các bulong rỉ sét và gioăng chèn bị lão hóa. ( mỗi ống gồm 60 nắp thăm kích thước 800x800, mỗi nắp có 8 bulong)
9. Lắp ráp hoàn thiện (trám trét keo các khe hở, nắp đậy chống nước vào, đánh rỉ và hàn gia cố, sơn lại các mối hàn trên xà ngang bắt ty ren treo/đỡ ống, Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng hoặc không đạt yêu cầu kỹ thuật .)
10. Kiểm tra lực siết các bulong ( kiểm tra siết lực các khớp nối, siết lại bulong sứ và nắp ống dẫn dòng. )
11. Sơn lại các vị trí bị rỉ sét, bong tróc sơn ( Đánh rỉ, sơn lại 18m2 của toàn bộ ty (Φ20x2000mm) treo ống và các mối hàn giữa các thanh xà ngang treo ống với nhau và dầm chữ I 2 lớp sơn chống rỉ, sơn lại 2,38m2 bị bong tróc sơn trên thân ống dẫn dòng 1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu)
12. Đo điện trở tiếp xúc các mối nối.
13. Đo điện trở cách điện các thanh dẫn dòng, sứ đỡ.
14. 
15. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
14. Thu dọn , vệ sinh.
- Thay gioăng nắp ống bị lão hóa
- Thay thế bulong nắp ống dẫn dòng bị rỉ sét.
- Lắp bổ sung đai ốc M20 khóa các đầu ty ren treo ống dẫn dòng bị thiếu.
	Hệ thống
	2

	114. 
	4.1.5.18
	Sơn ống dẫn dòng 6.6kV từ MBA TD21 đến máy cắt đầu vào các thanh cái 6.6kV tổ máy S1 và S2
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại ống SPB nhánh A 149,2m và nhánh B 160,15m, kích thước mỗi ống 1,2x0,52m)  
- Loại bỏ sơn cũ bị bong tróc.
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn phủ lại toàn bộ ống dẫn dòng (1 lớp sơn phủ màu hiện hữu )
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	1064,2

	115. 
	4.2.1
	Thí nghiệm rơle bảo vệ điện RCS-985BT của MBA chính T2, TD921, TD922
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp, hoạt động của bộ sấy,...trạng thái đèn báo)  
3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Bộ
	2

	116. 
	4.2.2
	Thí nghiệm rơle bảo vệ không điện RCS-974AT của các MBA T2, TD921, TD922
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ thiết bị tủ điện, siết các hàng kẹp ( vệ sinh, hút bụi toàn bộ ngăn tủ và các thiết bị, siết lại các đầu dây, hàng kẹp.)
4. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế
5. Kiểm tra tín hiệu chung
6. Kiểm tra nguồn cung cấp
7. Kiểm tra cách điện.
8. Kiểm tra tổng thể từng chức năng, ma trận Trip, các tín hiệu cảnh báo trên DCS.
9. Truy xuất các thông số cài đặt và lịch sử của relay.
10. Giả lập tín hiệu cảnh báo,Trip từ các thiết bị trường, rơ le bảo vệ, kiểm tra các tín hiệu không điện ngõ vào, tín hiệu ngõ ra tác động rơ le lockout và chức năng bảo vệ hiển thị trên DCS, hiển thị tại màn hình rơle.
11.Hiệu chỉnh nếu rơ le hiển thị sai tên chức năng bảo vệ
12. Thu dọn vệ sinh
13. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu hàn giao
	Bộ
	3

	117. 
	4.2.3
	Thí nghiệm rơle bảo vệ điện RCS-985BT của MBA Standby TD21
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp, hoạt động của bộ sấy,...trạng thái đèn báo)  
3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Bộ
	2

	118. 
	4.2.4
	Thí nghiệm rơle bảo vệ không điện RCS-974AT của MBA Standby TD21
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ thiết bị tủ điện, siết các hàng kẹp ( vệ sinh, hút bụi toàn bộ ngăn tủ và các thiết bị, siết lại các đầu dây, hàng kẹp.)
4. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế
5. Kiểm tra tín hiệu chung
6. Kiểm tra nguồn cung cấp
7. Kiểm tra cách điện.
8. Kiểm tra tổng thể từng chức năng, ma trận Trip, các tín hiệu cảnh báo trên DCS.
9. Truy xuất các thông số cài đặt và lịch sử của relay.
10. Giả lập tín hiệu cảnh báo,Trip từ các thiết bị trường, rơ le bảo vệ, kiểm tra các tín hiệu không điện ngõ vào, tín hiệu ngõ ra tác động rơ le lockout và chức năng bảo vệ hiển thị trên DCS, hiển thị tại màn hình rơle.
11.Hiệu chỉnh nếu rơ le hiển thị sai tên chức năng bảo vệ
12. Thu dọn vệ sinh
13. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu hàn giao
	Bộ
	1

	119. 
	4.3.1
	Thử nghiệm hệ thống MBA T2, TD921, TD22
	Thành phần công việc: 
1. Kiểm tra hệ thống thiết bị sẵn sàng thử nghiệm 
2. Thử nghiệm hệ thống làm mát MBA, hệ thống OLTC 
3. Ghi nhận các thông số làm việc của MBA sau khi đóng điện (kiểm tra các tín hiệu tríp, cảnh báo, trạng thái của relay bảo vệ, nhiệt độ dầu và cuộn dây, mức dầu, bợm dầu và đồng hồ lưu lượng, tandelta sứ, phân tích khí trong dầu, nhiệt độ 12 điểm... )
4. Lập Biên bản kiểm tra 
5. Lập Biên bản nghiệm thu 
	1 Tổ Máy
	1

	120. 
	5.1
	Kiểm tra, thí nghiệm máy cắt đầu cực GCB 902
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
 2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật
 3. Kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt, vệ sinh toàn bộ máy cắt, tủ điều khiển, siết chặt hàng kẹp (kiểm tra, vệ sinh toàn bộ máy cắt,dao nối đất, bề mặt sứ, tủ điều khiển, siết chặt các hàng kẹp, đầu cáp.)
 4. Kiểm tra cơ cấu truyền động cơ khí, vô mỡ bôi trơn ( kiểm tra hiệu chỉnh cơ cấu truyền động của máy cắt, dao nối đất, dao cách ly.)
 5. Kiểm tra các tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc(kiểm tra, vệ sinh bề mặt tiếp xúc các tiếp điểm ngàm của máy cắt, các khớp nối)
 6. Kiểm tra cuộn đóng, cuộn mở.
 7. Kiểm tra động cơ tích năng
 8. Kiểm tra độ kín và áp suất khí SF6, ghi nhận số lần đóng cắt (nạp khí bổ sung nếu cần)
 9. Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ dàn làm mát khí SF6
 10.Vệ sinh kiểm tra dao khởi động, dao nối đất.
 11.Kiểm tra xử lý tiếp xúc của các tiếp điểm dao nối đất, dao cách ly, các khớp nối mềm bên trong máy cắt, bôi mỡ tiếp xúc
 12.Đo cách điện máy cắt 
 13.Đo điện trở tiếp xúc (các tiếp điểm của máy cắt, dao nối đất, các khớp nối)
 14.Đo thời gian đóng cắt, hệ số đồng thời (Kiểm tra hời gian đóng cắt, hệ số đồng thời, các chu trình làm việc, quá trình làm việc các tiếp điểm)
 15. Kiểm tra cách điện dao nối đất
 16. Thí nghiệm ngưỡng tác động, chức năng bảo vệ của rơle nhiệt, contactor, rơle phụ, MCB... của các tủ điều khiển
 17. Tháo lắp, kiểm tra, vệ sinh các khởi động từ, rơ le phụ, MCB, CB WATCH... (của các tủ điều khiển máy cắt, tủ điều khiển dao nối đất, tủ điều khiển làm mát)
 18. Thử đóng/mở máy cắt tại chỗ và từ xa
 19. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật, xác lập số liêu đối chiếu tiêu chuẩn )
 20. Thu dọn, vệ sinh
 - Thay thế các kính thăm bị nứt vỡ ( cắt tấm mica màu trong suốt với hình dáng và kích thước phù hợp với các kính thăm để lắp đặt)
	Máy
	1

	121. 
	5.2
	Kiểm tra, thí nghiệm dao cách ly DCL 902-3
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công ( có tiếp địa 2 đầu)
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly
 - Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
 - Vệ sinh dao cách ly, tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc nếu cần) 
 - Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
 - Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối)
 - Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
 3. Thí nghiệm dao cách ly 
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây/động cơ truyền động 
 - Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly 
 4. 
 5. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển 
 - Kiểm tra, vệ sinh tủ điều khiển, siết lại các đầu nối dây (kiểm tra khóa, nút nhấn, cầu chì...đèn báo, siết lại toàn bộ hàng kẹp, đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ) 
 - Tháo/lắp, vệ sinh, kiểm tra các MCB, khởi động từ, công tắc giới hạn (kiểm tra tình trạng, vệ sinh các thiết bị, tiếp điểm, khắc phục contactor bị rung, gây tiếng ồn)
 6. Thí nghiệm tủ điều khiển 
 - Đo cách điện nhị thứ tủ điều khiển
 7. Thử nghiệm DCL 
 - Thử mạch điều khiển, liên động. 
 8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	122. 
	5.3
	Kiểm tra, thí nghiệm chống sét van CS9T2 bên trong GCB 902
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ (ngăn tủ, sứ, đầu cose, cáp) 
 3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ 
 4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
 5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
 6. Thử dòng điện rò 
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ 3 pha
	1

	123. 
	5.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các TI9T02 bên trong GCB 902
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra tổng trở mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ (3 cái 1 pha)
	1

	124. 
	5.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các TU9T2 bên trong GCB 902
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra tổng trở mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 máy độc lập
	3

	125. 
	5.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các tụ điện san áp bên trong GCB 902
	1. Nghiên cứu tài liệu; Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật 
 2. Kiểm tra bên ngoài (kiểm tra, vệ sinh tụ điện, đầu cose )
 3. Đo điện trở cách điện 
 4. Đo điện dung.
 5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xác lập số liêu, đối chiếu tiêu chuẩn.)
 6. Thu dọn, vệ sinh
	Cái
	6

	126. 
	5.7
	Thí nghiệm mạch điều khiển tủ hợp bộ máy cắt đầu cực GCB 902
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch
 3. Thí nghiệm các thông số hệ thống mạch theo chức năng (liên động bảo vệ giữa máy cắt với dao cách ly, dao tiếp địa, hệ thống làm mát, áp suất khí SF6, tín hiệu trip từ rơ le bảo vệ...Kiểm tra các tín hiệu đóng cắt, cảnh báo, tríp, blocking trên CB Watch và DCS.)
 4. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	1 Mạch
	1

	127. 
	5.8
	Đại tu các động cơ quạt làm mát 3 pha công suất 1.1kW, tốc độ 1450 vòng/phút của GCB 902
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị (kiểm tra vệ sinh vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh. (làm kín hộp nối dây).
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện.
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	6

	128. 
	5.9
	Bảo dưỡng, kiểm đinh dao tiếp địa DTĐ 902-5 và DTĐ 902-38 
	Thành phần công việc: 
1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly (dao tiếp địa)
- Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
- Vệ sinh dao cách ly, tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc) 
- Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
- Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối)
- Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
3. Thí nghiệm dao cách ly (dao tiếp địa)
- Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây/động cơ truyền động 
- Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly (dao tiếp địa)
4. Thử độ bền điện môi 
5. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển 
- Kiểm tra, vệ sinh tủ điều khiển, siết lại các đầu nối dây (kiểm tra khóa, nút nhấn, cầu chì...đèn báo, siết lại toàn bộ hàng kẹp, đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ) 
- Tháo/lắp, vệ sinh, kiểm tra các MCB, khởi động từ, công tắc giới hạn (kiểm tra tình trạng, vệ sinh các thiết bị, tiếp điểm, khắc phục contactor bị rung, gây tiếng ồn)
6. Thí nghiệm tủ điều khiển 
- Đo cách điện nhị thứ tủ điều khiển
7. Thử nghiệm DCL (dao tiếp địa)
- Thử mạch điều khiển, liên động. 
8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ 
	2

	129. 
	5.10
	Thí nghiệm phân tích độ ẩm trong khí SF6
	Thành phần công việc: 
- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
- Chuẩn bị thiết bị thí nghiệm
- Lắp nối hệ thống khí SF6
- Tiến hành thí nghiệm
- Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, lập biên bản bàn giao
	1 Mẫu
	1

	130. 
	5.11
	Thí nghiệm độ sạch của khí SF6
	Thành phần công việc: 
- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
- Chuẩn bị thiết bị thí nghiệm
- Lắp nối hệ thống khí SF6
- Tiến hành thí nghiệm
- Xử lý kết quả đo, lập báo cáo
	1 Mẫu
	1

	131. 
	5.12
	Thí nghiệm hàm lượng khí phân rã của máy cắt khí SF6
	Thành phần công việc: 
- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật
- Chuẩn bị thiết bị thí nghiệm
- Lắp nối hệ thống khí SF6
- Tiến hành thí nghiệm
- Xử lý kết quả đo, lập báo cáo
	1 Mẫu
	1

	132. 
	6.1.1.1
	Kiểm tra thí nghiệm rơ le giám sát chuyển đỗi nguồn tốc độ cao HSBT các thanh cái 6.6kV
	1. Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh.
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý.
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào.
 6. Hiệu chỉnh các thông số sơ đồ logic theo chức năng. (Vệ sinh, hút bụi toàn bộ thiết bị tủ điện, siết hàng kẹp. Vận hành thử nghiệm chuyển đổi nguồn 6.6kV.)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện.
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Bộ
	3

	133. 
	6.1.2.1.1
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống thanh cái 6.6kV 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	134. 
	6.1.2.1.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt chân không,cầu chì contactor 6,6 kV thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên ngoài và trong máy cắt, ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, điện trở sấy, quạt thông gió, tiếp địa của ngăn tủ,..., các thiết bị đi kèm. Làm kín các ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
 - Vệ sinh các bộ truyền động cơ khí, vô mỡ bôi trơn (kiểm tra vệ sinh cơ cấu truyền động cơ khí của máy cắt và dao tiếp địa, tra mỡ bôi trơn)
 - Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh các tiếp điểm chính, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý tiếp xúc nếu cần)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở, cuộn thấp áp.
 - Lắp lại tất cả các chi tiết.
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở,cuộn thấp áp.
 - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 - Đo thời gian đóng cắt (đo thời gian đóng/mở, hệ số đồng thời, chu trình C-O, quá trình làm việc tiếp điểm)
 - Thử độ bền điện môi
 - Thử đóng/mở MC bằng tay ở vị trí test (thao tác đóng mở máy cắt tại chỗ và từ xa)
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển
 - Kiểm tra, vệ sinh, hút bụi tủ điều khiển (Kiểm tra toàn bộ các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì....khóa on/off/chế độ)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong đầu nối dây ra tải)
 - Kiểm tra, bịt kín các lỗ hở tủ máy cắt.
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	19

	135. 
	6.1.2.1.3
	Kiểm tra, thí nghiệm Chống sét van các ngăn tủ máy cắt thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ (ngăn tủ, sứ, đầu cose, cáp) 
 3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ 
 4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
 5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
 6. Thử dòng điện rò 
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ 3 pha
	20

	136. 
	6.1.2.1.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp. Làm kín ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 máy độc lập
	9

	137. 
	6.1.2.1.5
	Kiểm tra, thí nghiệm CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	19

	138. 
	6.1.2.1.6
	Kiểm tra, thí nghiệm Zero CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	5,66

	139. 
	6.1.2.1.7
	Kiểm tra, thí nghiệm CT tại các động cơ 6.6kV được cấp nguồn từ thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ (3 cái 1 pha)
	7

	140. 
	6.1.2.1.8
	Kiểm tra, thí nghiệm Cáp lực 6.6 kV từ Máy cắt 20BBA14 cấp nguồn đến thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tách, cách ly các phân đoạn 
 3. Vệ sinh đầu cáp (Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh đầu cáp và mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc.) 
 4. Đo cách điện trước khi thử dòng rò 
 5. Thử dòng rò
 6. Đo cách điện sau khi thử dòng rò 
 7. Thử độ bền điện môi (thử điện áp AC tần số thấp VLF)
 8. Tái lập các phân đoạn (đấu nối lại các đầu cáp, kiểm tra vị trí pha đầu đầu, đầu cuối)
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện ( Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	1 Phân đoạn
	3

	141. 
	6.1.2.1.9
	Kiểm tra, thí nghiệm Cáp lực 6.6 kV từ Máy cắt thanh cái 20BBA11, 20BBA09, 20BBA04 cấp nguồn đến MBA 20BFT30, 20BFT50, 20BFT10
	Thiết bị vận hành trong môi trường nhiều bụi, hơi nước muối... Cần thực hiện SCL để đảm bảo thiết bị vận hành tin cậy.
	1 Phân đoạn
	3

	142. 
	6.1.2.1.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5211 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5211
	Bộ
	3

	143. 
	6.1.2.1.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5231 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5231
	Bộ
	7

	144. 
	6.1.2.1.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5232 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5232
	Bộ
	12

	145. 
	6.1.2.1.13
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5241 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5241
	Bộ
	1

	146. 
	6.1.2.1.14
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5242 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5242
	Bộ
	4

	147. 
	6.1.2.1.15
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5271 của ngăn tủ PT thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5271
	Bộ
	1

	148. 
	6.1.2.1.16
	Thí nghiệm rơle bảo vệ thanh cái IPACS-5961GB thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Bộ
	1

	149. 
	6.1.2.1.17
	Bảo dưỡng, kiểm đinh dao tiếp địa của các ngăn tủ máy cắt 6.6kV thanh cái 20BBA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly (dao tiếp địa)
- Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
- Vệ sinh dao cách ly ( dao tiếp địa), tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc) 
- Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
- Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối, hàng kẹp)
- Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
3. Thí nghiệm dao cách ly ( dao tiếp địa) 
- Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây/động cơ truyền động 
- Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly (dao tiếp địa )
4. Thử độ bền điện môi 
5. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển 
-  
- 
6. Thí nghiệm tủ điều khiển 
- 
7. Thử nghiệm DCL (Dao tiếp địa)
- Thử mạch điều khiển, liên động. (thử thao tác đóng mở dao, kiểm tra liên động của ngăn máy cắt) 
8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ 
	17

	150. 
	6.1.2.2.1
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống thanh cái 6.6kV 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	151. 
	6.1.2.2.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt chân không,cầu chì contactor 6,6 kV thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên ngoài và trong máy cắt, ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, điện trở sấy, quạt thông gió, tiếp địa của ngăn tủ,..., các thiết bị đi kèm. Làm kín các ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
 - Vệ sinh các bộ truyền động cơ khí, vô mỡ bôi trơn (kiểm tra vệ sinh cơ cấu truyền động cơ khí của máy cắt và dao tiếp địa, tra mỡ bôi trơn)
 - Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh các tiếp điểm chính, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý tiếp xúc nếu cần)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở, cuộn thấp áp.
 - Lắp lại tất cả các chi tiết.
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở,cuộn thấp áp.
 - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 - Đo thời gian đóng cắt (đo thời gian đóng/mở, hệ số đồng thời, chu trình C-O, quá trình làm việc tiếp điểm)
 - Thử độ bền điện môi
 - Thử đóng/mở MC bằng tay ở vị trí test (thao tác đóng mở máy cắt tại chỗ và từ xa)
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển
 - Kiểm tra, vệ sinh, hút bụi tủ điều khiển (Kiểm tra toàn bộ các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì....khóa on/off/chế độ)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong đầu nối dây ra tải)
 - Kiểm tra, bịt kín các lỗ hở tủ máy cắt.
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	19

	152. 
	6.1.2.2.3
	Kiểm tra, thí nghiệm Chống sét van các ngăn tủ máy cắt thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ (ngăn tủ, sứ, đầu cose, cáp) 
 3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ 
 4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
 5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
 6. Thử dòng điện rò 
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ 3 pha
	20

	153. 
	6.1.2.2.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp. Làm kín ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 máy độc lập
	9

	154. 
	6.1.2.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	19

	155. 
	6.1.2.2.6
	Kiểm tra, thí nghiệm Zero CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	5,66

	156. 
	6.1.2.2.7
	Kiểm tra, thí nghiệm CT tại các động cơ 6.6kV được cấp nguồn từ thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	7

	157. 
	6.1.2.2.8
	Kiểm tra, thí nghiệm Cáp lực 6.6 kV từ Máy cắt 20BBB14 cấp nguồn đến thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tách, cách ly các phân đoạn 
 3. Vệ sinh đầu cáp (Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh đầu cáp và mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc.) 
 4. Đo cách điện trước khi thử dòng rò 
 5. Thử dòng rò
 6. Đo cách điện sau khi thử dòng rò 
 7. Thử độ bền điện môi (thử điện áp AC tần số thấp VLF)
 8. Tái lập các phân đoạn (đấu nối lại các đầu cáp, kiểm tra vị trí pha đầu đầu, đầu cuối)
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện ( Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	1 Phân đoạn
	3

	158. 
	6.1.2.2.9
	Kiểm tra, thí nghiệm Cáp lực 6.6 kV từ Máy cắt thanh cái 20BBB11, 20BBB09, 20BBB04 cấp nguồn đến MBA 20BFT40, 20BFT60, 20BFT20
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tách, cách ly các phân đoạn 
 3. Vệ sinh đầu cáp (Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh đầu cáp và mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc.) 
 4. Đo cách điện trước khi thử dòng rò 
 5. Thử dòng rò
 6. Đo cách điện sau khi thử dòng rò 
 7. Thử độ bền điện môi (thử điện áp AC tần số thấp VLF)
 8. Tái lập các phân đoạn (đấu nối lại các đầu cáp, kiểm tra vị trí pha đầu đầu, đầu cuối)
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện ( Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	1 Phân đoạn
	3

	159. 
	6.1.2.2.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5211 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5211
	Bộ
	3

	160. 
	6.1.2.2.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5231 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5231
 - Thay thế rơle bảo vệ WDZ-5231 ngăn MC 20BBB15 bị hỏng
	Bộ
	7

	161. 
	6.1.2.2.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5232 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5232
	Bộ
	12

	162. 
	6.1.2.2.13
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5241 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5241
	Bộ
	1

	163. 
	6.1.2.2.14
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5242 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5242
	Bộ
	4

	164. 
	6.1.2.2.15
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5271 của ngăn tủ PT thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5271
	Bộ
	1

	165. 
	6.1.2.2.16
	Thí nghiệm rơle bảo vệ thanh cái IPACS-5961GB thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Bộ
	1

	166. 
	6.1.2.2.17
	Bảo dưỡng, kiểm đinh dao tiếp địa của các ngăn tủ máy cắt 6.6kV thanh cái 20BBB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly (dao tiếp địa)
- Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
- Vệ sinh dao cách ly ( dao tiếp địa), tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc) 
- Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
- Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối, hàng kẹp)
- Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
3. Thí nghiệm dao cách ly ( dao tiếp địa) 
- Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây/động cơ truyền động 
- Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly (dao tiếp địa )
4. Thử độ bền điện môi 
5. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển 
-  
- 
6. Thí nghiệm tủ điều khiển 
- 
7. Thử nghiệm DCL (Dao tiếp địa)
- Thử mạch điều khiển, liên động. (thử thao tác đóng mở dao, kiểm tra liên động của ngăn máy cắt) 
8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ 
	17

	167. 
	6.1.2.3.1
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống thanh cái 6.6kV 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	168. 
	6.1.2.3.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt chân không,cầu chì contactor 6,6 kV thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên ngoài và trong máy cắt, ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, điện trở sấy, quạt thông gió, tiếp địa của ngăn tủ,..., các thiết bị đi kèm. Làm kín các ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
 - Vệ sinh các bộ truyền động cơ khí, vô mỡ bôi trơn (kiểm tra vệ sinh cơ cấu truyền động cơ khí của máy cắt và dao tiếp địa, tra mỡ bôi trơn)
 - Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh các tiếp điểm chính, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý tiếp xúc nếu cần)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở, cuộn thấp áp.
 - Lắp lại tất cả các chi tiết.
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở,cuộn thấp áp.
 - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 - Đo thời gian đóng cắt (đo thời gian đóng/mở, hệ số đồng thời, chu trình C-O, quá trình làm việc tiếp điểm)
 - Thử độ bền điện môi
 - Thử đóng/mở MC bằng tay ở vị trí test (thao tác đóng mở máy cắt tại chỗ và từ xa)
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển
 - Kiểm tra, vệ sinh, hút bụi tủ điều khiển (Kiểm tra toàn bộ các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì....khóa on/off/chế độ)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong đầu nối dây ra tải)
 - Kiểm tra, bịt kín các lỗ hở tủ máy cắt.
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	17

	169. 
	6.1.2.3.3
	Kiểm tra, thí nghiệm Chống sét van các ngăn tủ máy cắt thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ (ngăn tủ, sứ, đầu cose, cáp) 
 3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ 
 4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
 5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
 6. Thử dòng điện rò 
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ 3 pha
	18

	170. 
	6.1.2.3.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp. Làm kín ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 máy độc lập
	9

	171. 
	6.1.2.3.5
	Kiểm tra, thí nghiệm CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	17

	172. 
	6.1.2.3.6
	Kiểm tra, thí nghiệm Zero CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	5

	173. 
	6.1.2.3.7
	Kiểm tra, thí nghiệm CT tại các động cơ 6.6kV được cấp nguồn từ thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	3

	174. 
	6.1.2.3.8
	Kiểm tra, thí nghiệm Cáp lực 6.6 kV từ Máy cắt 20BBC06 cấp nguồn đến thanh cái A0BCB TTNL
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tách, cách ly các phân đoạn 
 3. Vệ sinh đầu cáp (Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh đầu cáp và mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc.) 
 4. Đo cách điện trước khi thử dòng rò 
 5. Thử dòng rò
 6. Đo cách điện sau khi thử dòng rò 
 7. Thử độ bền điện môi (thử điện áp AC tần số thấp VLF)
 8. Tái lập các phân đoạn (đấu nối lại các đầu cáp, kiểm tra vị trí pha đầu đầu, đầu cuối)
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện ( Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	1 Phân đoạn
	3

	175. 
	6.1.2.3.9
	Kiểm tra, thí nghiệm Cáp lực 6.6 kV từ Máy cắt thanh cái 20BBC18, 20BBC17, 20BBC16, 20BBC15, 20BBC14, 20BBC13, 20BBC12, 20BBC09 cấp nguồn đến MBA A0BHT22, 20BFT52, A0BHT52, A0BHT32, A0BHT70, 20BFT51, A0QCL99 AP102, A0BHT42
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tách, cách ly các phân đoạn 
 3. Vệ sinh đầu cáp (Kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh đầu cáp và mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc.) 
 4. Đo cách điện trước khi thử dòng rò 
 5. Thử dòng rò
 6. Đo cách điện sau khi thử dòng rò 
 7. Thử độ bền điện môi (thử điện áp AC tần số thấp VLF)
 8. Tái lập các phân đoạn (đấu nối lại các đầu cáp, kiểm tra vị trí pha đầu đầu, đầu cuối)
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện ( Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	1 Phân đoạn
	8

	176. 
	6.1.2.3.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5211 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5211
	Bộ
	3

	177. 
	6.1.2.3.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5231 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5231
	Bộ
	3

	178. 
	6.1.2.3.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5232 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5232
	Bộ
	5

	179. 
	6.1.2.3.13
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5242 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5242
	Bộ
	9

	180. 
	6.1.2.3.14
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5271 của ngăn tủ PT thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5271
	Bộ
	1

	181. 
	6.1.2.3.15
	Thí nghiệm rơle bảo vệ thanh cái IPACS-5961GB thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Bộ
	1

	182. 
	6.1.2.3.16
	Bảo dưỡng, kiểm đinh dao tiếp địa của các ngăn tủ máy cắt 6.6kV thanh cái 20BBC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly (dao tiếp địa)
- Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
- Vệ sinh dao cách ly ( dao tiếp địa), tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc) 
- Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
- Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối, hàng kẹp)
- Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
3. Thí nghiệm dao cách ly ( dao tiếp địa) 
- Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây/động cơ truyền động 
- Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly (dao tiếp địa )
4. Thử độ bền điện môi 
5. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển 
-  
- 
6. Thí nghiệm tủ điều khiển 
- 
7. Thử nghiệm DCL (Dao tiếp địa)
- Thử mạch điều khiển, liên động. (thử thao tác đóng mở dao, kiểm tra liên động của ngăn máy cắt) 
8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ 
	15

	183. 
	6.1.2.4.1
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống thanh cái 6.6kV 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	184. 
	6.1.2.4.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt chân không,cầu chì contactor 6,6 kV thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên ngoài và trong máy cắt, ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, điện trở sấy, quạt thông gió, tiếp địa của ngăn tủ,..., các thiết bị đi kèm. Làm kín các ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
 - Vệ sinh các bộ truyền động cơ khí, vô mỡ bôi trơn (kiểm tra vệ sinh cơ cấu truyền động cơ khí của máy cắt và dao tiếp địa, tra mỡ bôi trơn)
 - Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh các tiếp điểm chính, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý tiếp xúc nếu cần)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở, cuộn thấp áp.
 - Lắp lại tất cả các chi tiết.
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở,cuộn thấp áp.
 - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 - Đo thời gian đóng cắt (đo thời gian đóng/mở, hệ số đồng thời, chu trình C-O, quá trình làm việc tiếp điểm)
 - Thử độ bền điện môi
 - Thử đóng/mở MC bằng tay ở vị trí test (thao tác đóng mở máy cắt tại chỗ và từ xa)
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển
 - Kiểm tra, vệ sinh, hút bụi tủ điều khiển (Kiểm tra toàn bộ các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì....khóa on/off/chế độ)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong đầu nối dây ra tải)
 - Kiểm tra, bịt kín các lỗ hở tủ máy cắt.
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	5

	185. 
	6.1.2.4.3
	Kiểm tra, thí nghiệm Chống sét van các ngăn tủ máy cắt thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ (ngăn tủ, sứ, đầu cose, cáp) 
 3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ 
 4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
 5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
 6. Thử dòng điện rò 
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ 3 pha
	6

	186. 
	6.1.2.4.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp. Làm kín ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 máy độc lập
	3

	187. 
	6.1.2.4.5
	Kiểm tra, thí nghiệm CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	5

	188. 
	6.1.2.4.6
	Kiểm tra, thí nghiệm Zero CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	189. 
	6.1.2.4.7
	Kiểm tra, thí nghiệm CT tại các động cơ 6.6kV được cấp nguồn từ thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	2

	190. 
	6.1.2.4.8
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5211 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5211
	Bộ
	2

	191. 
	6.1.2.4.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5231 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5231
	Bộ
	2

	192. 
	6.1.2.4.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5232 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5232
	Bộ
	3

	193. 
	6.1.2.4.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5271 của ngăn tủ PT thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5271
	Bộ
	1

	194. 
	6.1.2.4.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ thanh cái IPACS-5961GB thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Bộ
	1

	195. 
	6.1.2.4.13
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống thanh cái liên lạc 6.6kV 20BBD-20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	196. 
	6.1.2.4.14
	Bảo dưỡng, kiểm đinh dao tiếp địa của các ngăn tủ máy cắt 6.6kV thanh cái 20BBD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly (dao tiếp địa)
- Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
- Vệ sinh dao cách ly ( dao tiếp địa), tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc) 
- Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
- Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối, hàng kẹp)
- Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
3. Thí nghiệm dao cách ly ( dao tiếp địa) 
- Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây/động cơ truyền động 
- Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly (dao tiếp địa )
4. Thử độ bền điện môi 
5. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển 
-  
- 
6. Thí nghiệm tủ điều khiển 
- 
7. Thử nghiệm DCL (Dao tiếp địa)
- Thử mạch điều khiển, liên động. (thử thao tác đóng mở dao, kiểm tra liên động của ngăn máy cắt) 
8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ 
	3

	197. 
	6.1.2.5.1
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống thanh cái 6.6kV 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	198. 
	6.1.2.5.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt chân không,cầu chì contactor 6,6 kV thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên ngoài và trong máy cắt, ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, điện trở sấy, quạt thông gió, tiếp địa của ngăn tủ,..., các thiết bị đi kèm.)
 - Vệ sinh các bộ truyền động cơ khí, vô mỡ bôi trơn (kiểm tra vệ sinh cơ cấu truyền động cơ khí của máy cắt và dao tiếp địa, tra mỡ bôi trơn)
 - Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh các tiếp điểm chính, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý tiếp xúc nếu cần)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở, cuộn thấp áp.
 - Lắp lại tất cả các chi tiết.
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở,cuộn thấp áp.
 - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 - Đo thời gian đóng cắt (đo thời gian đóng/mở, hệ số đồng thời, chu trình C-O, quá trình làm việc tiếp điểm)
 - Thử độ bền điện môi
 - Thử đóng/mở MC bằng tay ở vị trí test (thao tác đóng mở máy cắt tại chỗ và từ xa)
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển
 - Kiểm tra, vệ sinh, hút bụi tủ điều khiển (Kiểm tra toàn bộ các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì....khóa on/off/chế độ)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong đầu nối dây ra tải)
 - Kiểm tra, bịt kín các lỗ hở tủ máy cắt.
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	5

	199. 
	6.1.2.5.3
	Kiểm tra, thí nghiệm Chống sét van các ngăn tủ máy cắt thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ (ngăn tủ, sứ, đầu cose, cáp) 
 3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ 
 4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
 5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
 6. Thử dòng điện rò 
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ 3 pha
	6

	200. 
	6.1.2.5.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp. Làm kín ngăn tủ chống côn trùng xâm nhập)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 máy độc lập
	3

	201. 
	6.1.2.5.5
	Kiểm tra, thí nghiệm CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	5

	202. 
	6.1.2.5.6
	Kiểm tra, thí nghiệm Zero CT các ngăn máy cắt chân không 6.6kV thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra tình trạng bên ngoài, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1,33

	203. 
	6.1.2.5.7
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5211 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5211
	Bộ
	1

	204. 
	6.1.2.5.8
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5232 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5232
	Bộ
	2

	205. 
	6.1.2.5.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5242 của các ngăn máy cắt thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5242
	Bộ
	2

	206. 
	6.1.2.5.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ WDZ-5271 của ngăn tủ PT thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 - Thay thế pin CMOS của rơle bảo vệ WDZ-5271
	Bộ
	1

	207. 
	6.1.2.5.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ thanh cái IPACS-5961GB thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Bộ
	1

	208. 
	6.1.2.5.12
	Bảo dưỡng, kiểm đinh dao tiếp địa của các ngăn tủ máy cắt 6.6kV thanh cái 20BBE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly (dao tiếp địa)
- Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
- Vệ sinh dao cách ly ( dao tiếp địa), tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc) 
- Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
- Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối, hàng kẹp)
- Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
3. Thí nghiệm dao cách ly ( dao tiếp địa) 
- Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây/động cơ truyền động 
- Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly (dao tiếp địa )
4. Thử độ bền điện môi 
5. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ điều khiển 
-  
- 
6. Thí nghiệm tủ điều khiển 
- 
7. Thử nghiệm DCL (Dao tiếp địa)
- Thử mạch điều khiển, liên động. (thử thao tác đóng mở dao, kiểm tra liên động của ngăn máy cắt) 
8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ 
	4

	209. 
	6.1.3.1
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy Biến Áp khô 2A và 2B Turbine (20BFT10 và 20BFT20), công suất 2500KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc sơn (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	2

	210. 
	6.1.3.2
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy Biến Áp khô 2A và 2B Turbine (20BFT10 và 20BFT20)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	12

	211. 
	6.1.3.3
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy biến áp khô 2A và 2B Boiler (20BFT30 và 20BFT40), công suất 2500KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	2

	212. 
	6.1.3.4
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy biến áp khô 2A và 2B Boiler (20BFT30 và 20BFT40)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	12

	213. 
	6.1.3.5
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy biến áp khô 2A và 2B ESP (20BFT50 và 20BFT60), công suất 2500KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	2

	214. 
	6.1.3.6
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy biến áp khô 2A và 2B ESP (20BFT50 và 20BFT60)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	12

	215. 
	6.1.3.7
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy biến áp khô FGD (A0BFT62), công suất 1600KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	216. 
	6.1.3.8
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy biến áp khô FGD (A0BFT62)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	6

	217. 
	6.1.3.9
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy Biến Áp khô phòng điện thải xỉ (A0BHT21 và A0BHT22), công suất 1000KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Máy
	2

	218. 
	6.1.3.10
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy Biến Áp khô phòng điện thải xỉ (A0BHT21 và A0BHT22)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	12

	219. 
	6.1.3.11
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy biến áp khô cấp nguồn chiếu sáng (20BFT51), công suất 500KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Máy
	1

	220. 
	6.1.3.12
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy biến áp khô cấp nguồn chiếu sáng (20BFT51)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	4

	221. 
	6.1.3.13
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy Biến Áp khô cấp nguồn sửa chữa (20BFT52), công suất 800KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Máy
	1

	222. 
	6.1.3.14
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy Biến Áp khô cấp nguồn sửa chữa (20BFT52)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	6

	223. 
	6.1.3.15
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy Biến Áp khô phòng điện Common (A0BHT51 và A0BHT52), công suất 2000KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	2

	224. 
	6.1.3.16
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy Biến Áp khô phòng điện Common (A0BHT51 và A0BHT52)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	12

	225. 
	6.1.3.17
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy Biến Áp khô xử lý nước (A0BHT41 và A0BHT42), công suất 1600KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	2

	226. 
	6.1.3.18
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy Biến Áp khô xử lý nước (A0BHT41 và A0BHT42)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	12

	227. 
	6.1.3.19
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy Biến Áp khô xử lý nước thải (A0BHT31 và A0BHT32), công suất 800KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Máy
	2

	228. 
	6.1.3.20
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của xử lý nước thải (A0BHT31 và A0BHT32)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	12

	229. 
	6.1.3.21
	Kiểm tra, thí nghiệm Máy Biến Áp khô trạm NaClo (A0QCL99 AP102), công suất 930KVA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ và máy biến áp 
 3. Kiểm tra, vệ sinh sứ cao - hạ áp, thanh cái, CT, quạt làm mát, đầu cáp. 
 4. Tháo/lắp, kiểm tra, vệ sinh các mối nối cao-hạ áp, tiếp địa. (kiểm tra, vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc của các tiếp điểm nếu cần, siết lực các bulong mối nối).
 5. Kiểm tra bộ chuyển tín nhiệt độ. (Kiểm tra, vệ sinh các sensor nhiệt độ, màn hình giám sát hiển thị nhiệt độ MBA, board mạch, lưới lọc bụi, siết lại các đầu đấu nối, hàng kẹp)
 6. Sơn lại những chỗ bị rỉ sét, bong tróc (đánh rỉ, sơn và gia cố vách tủ hư hỏng nếu có. Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập) 
 7. Bôi mỡ tiếp xúc điện các mối nối, sấy MBA 
 8. Đo điện trở một chiều (đo điện trở các cuộn dây cao-hạ áp tại các nấc của MBA)
 9. Đo cách điện các cuộn dây cao áp, hạ áp. 
 10.Đo tỷ số biến áp (đo tỷ số biến các cuộn dây tại các nấc của MBA.)
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) . 
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	Máy
	1

	230. 
	6.1.3.22
	Đại tu các động cơ quạt làm mát của Máy Biến Áp khô trạm NaClo (A0QCL99 AP102)
	Thành phần công việc: 
 1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Vệ sinh động cơ trước khi đưa ra đại tu
 3. Tháo các đầu dây, tiếp địa, bu lông bệ, đầu nối trục.
 4. Đưa tới vị trí đã chuẩn bị để sửa chữa bảo dưỡng.
 5. Rút roto ra khỏi Stator
 6. Vệ sinh stato, rotor, vệ sinh, tra mỡ bôi trơn trục động cơ. 
 7. Vệ sinh bên ngoài, sơn lại thiết bị ( vệ sinh, gia cố vỏ động cơ, lồng quạt, cánh quạt.)
 8. Thay mới vòng bi cho các động cơ
 9. Tẩm, sấy cách điện cuộn dây (nếu cần). 
 10. Lắp lại các chi tiết hoàn chỉnh, đưa động cơ vào vị trí lắp đặt, cân chỉnh.
 11. Đo cách điện cuộn dây.
 12. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây
 13. Đo cường độ dòng điện, điện áp sau khi bảo dưỡng
 14. Nghiệm thu kết quả thực hiện. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xac lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 15. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng.
	Cái
	6

	231. 
	6.2.1.1.1.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	232. 
	6.2.1.1.1.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	233. 
	6.2.1.1.1.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	15

	234. 
	6.2.1.1.1.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le thanh cái Tuabin 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	235. 
	6.2.1.1.1.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	20,33

	236. 
	6.2.1.1.1.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	237. 
	6.2.1.1.1.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái Tuabin 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	8

	238. 
	6.2.1.1.1.8
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	239. 
	6.2.1.1.1.9
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	240. 
	6.2.1.1.1.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	241. 
	6.2.1.1.1.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	242. 
	6.2.1.1.1.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	243. 
	6.2.1.1.1.13
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BFA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	8

	244. 
	6.2.1.1.1.14
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái liên lạc 0.4kV 20BFA - 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	245. 
	6.2.1.1.2.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	246. 
	6.2.1.1.2.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	247. 
	6.2.1.1.2.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	15

	248. 
	6.2.1.1.2.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le thanh cái Tuabin 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	249. 
	6.2.1.1.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	22

	250. 
	6.2.1.1.2.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	251. 
	6.2.1.1.2.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái Tuabin 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt,  tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết  
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa,  kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Ghi chú: thay thế 1 Cuộn mở Shunt trip (ST) cho máy cắt M-PACT GE; Voltage: 220-250 V AC/DC
- thay mới 1 bộ máy cắt emax2
	1 Cái
	9

	252. 
	6.2.1.1.2.8
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	253. 
	6.2.1.1.2.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	254. 
	6.2.1.1.2.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	5

	255. 
	6.2.1.1.2.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	256. 
	6.2.1.1.2.12
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BFB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	9

	257. 
	6.2.1.1.3.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	258. 
	6.2.1.1.3.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	259. 
	6.2.1.1.3.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	260. 
	6.2.1.1.3.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	11

	261. 
	6.2.1.1.3.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thanh cái Tuabin 20BJA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	262. 
	6.2.1.1.3.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BJA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	5,33

	263. 
	6.2.1.1.3.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BJA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	264. 
	6.2.1.1.4.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	265. 
	6.2.1.1.4.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	266. 
	6.2.1.1.4.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	267. 
	6.2.1.1.4.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	11

	268. 
	6.2.1.1.4.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thanh cái Tuabin 20BJB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	269. 
	6.2.1.1.4.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BJB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	5,33

	270. 
	6.2.1.1.4.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BJB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	271. 
	6.2.1.1.5.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	7

	272. 
	6.2.1.1.5.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	273. 
	6.2.1.1.5.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	274. 
	6.2.1.1.5.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	275. 
	6.2.1.1.5.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thanh cái Tuabin 20BJC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	276. 
	6.2.1.1.5.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BJC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	2

	277. 
	6.2.1.1.5.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BJC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	278. 
	6.2.1.1.5.8
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	279. 
	6.2.1.1.6.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	16

	280. 
	6.2.1.1.6.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	11

	281. 
	6.2.1.1.6.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	282. 
	6.2.1.1.6.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BJD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	283. 
	6.2.1.1.6.5
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BJD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	284. 
	6.2.1.1.6.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	285. 
	6.2.1.1.7.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	286. 
	6.2.1.1.7.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	287. 
	6.2.1.1.7.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	12

	288. 
	6.2.1.1.7.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BJE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	289. 
	6.2.1.1.7.5
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BJE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	290. 
	6.2.1.1.7.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái 20BJE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	291. 
	6.2.1.1.8.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	42

	292. 
	6.2.1.1.8.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	14

	293. 
	6.2.1.1.8.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	15

	294. 
	6.2.1.1.8.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	295. 
	6.2.1.1.8.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái Tuabin 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	296. 
	6.2.1.1.8.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	297. 
	6.2.1.1.8.7
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	298. 
	6.2.1.1.8.8
	Kiểm tra, thí nghiệm dao cách ly 3 pha điện áp 0.4kV của thanh cái Tuabin 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly
 - Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
 - Vệ sinh dao cách ly, tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc nếu cần) 
 - Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
 - Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối)
 - Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
 3. Thí nghiệm dao cách ly 
 - 
 - Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly 
 4. 
 5.
 - 
 - 
 6. 
 -
 7.
 - 
 8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	299. 
	6.2.1.1.8.9
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BFH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	300. 
	6.2.1.1.9.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	301. 
	6.2.1.1.9.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	11

	302. 
	6.2.1.1.9.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	4

	303. 
	6.2.1.1.9.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	304. 
	6.2.1.1.9.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái Tuabin 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	305. 
	6.2.1.1.9.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	306. 
	6.2.1.1.9.7
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	307. 
	6.2.1.1.9.8
	Kiểm tra, thí nghiệm dao cách ly 3 pha điện áp 0.4kV của thanh cái Tuabin 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng dao cách ly
 - Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ.
 - Vệ sinh dao cách ly, tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (kiểm tra vệ sinh bề mặt dao, tiếp điểm ngàm, tiếp điểm đấu nối, xử lý tiếp xúc nếu cần) 
 - Kiểm tra động cơ, cơ cấu truyền động, bơm mỡ vào cơ cấu 
 - Kiểm tra, siết chặt các đầu nối cáp (Kiểm tra, siết chặt các bulong, đầu nối)
 - Kiểm tra, hiệu chỉnh giới hạn đóng/mở dao 
 3. Thí nghiệm dao cách ly 
 - 
 - Đo điện trở tiếp xúc ngàm tiếp điểm, điện trở cách điện dao cách ly 
 4. 
 5.
 - 
 - 
 6. 
 -
 7.
 - 
 8. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 9. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	308. 
	6.2.1.1.9.9
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BFG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	309. 
	6.2.1.1.9.10
	Thí nghiệm hệ thống mạch tự động: điều chỉnh điện áp dưới tải của thanh cái tuabin 20BFG
	- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật.
 - Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch.
 - Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch theo chức năng.( Kiểm tra vệ sinh tủ, các thiết bị đi kèm, siết lại toàn bộ các đầu dây cáp, hàng kẹp, tiếp điểm, nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị. Đo tỷ số biến, điện trở, cách điện các cuộn dây MBA phụ ).
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật ).
	Hệ thống
	1

	310. 
	6.2.1.1.10.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BNA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	311. 
	6.2.1.1.10.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BNA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	312. 
	6.2.1.1.10.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BNA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	313. 
	6.2.1.1.10.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BNA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	314. 
	6.2.1.1.10.5
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BNA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	315. 
	6.2.1.1.11.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Polishing A0BLD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	316. 
	6.2.1.1.11.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Polishing A0BLD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	317. 
	6.2.1.1.11.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Polishing A0BLD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	318. 
	6.2.1.1.11.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Polishing A0BLD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	319. 
	6.2.1.1.11.5
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Polishing A0BLD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	320. 
	6.2.1.1.11.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái Polishing A0BLD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	321. 
	6.2.1.1.11.7
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 250A tủ 20CDB01 phòng điện Polishing
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	2

	322. 
	6.2.1.1.11.8
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 160A ( 1 MCCB tủ 20CDB01, 1 MCCB tủ 20CDB02 ) của phòng điện Polishing
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	2

	323. 
	6.2.1.1.11.9
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của tủ 20CDB01
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	324. 
	6.2.2.1.1.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	325. 
	6.2.2.1.1.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	19

	326. 
	6.2.2.1.1.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	27

	327. 
	6.2.2.1.1.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	328. 
	6.2.2.1.1.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	8,33

	329. 
	6.2.2.1.1.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	330. 
	6.2.2.1.1.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	9

	331. 
	6.2.2.1.1.8
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	332. 
	6.2.2.1.1.9
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	333. 
	6.2.2.1.1.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	334. 
	6.2.2.1.1.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	4

	335. 
	6.2.2.1.1.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	336. 
	6.2.2.1.1.13
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	9

	337. 
	6.2.2.1.1.14
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái liên lạc 0.4kV 20BFC - 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	338. 
	6.2.2.1.2.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	339. 
	6.2.2.1.2.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	18

	340. 
	6.2.2.1.2.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	26

	341. 
	6.2.2.1.2.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	342. 
	6.2.2.1.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	27,67

	343. 
	6.2.2.1.2.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	344. 
	6.2.2.1.2.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	8

	345. 
	6.2.2.1.2.8
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	346. 
	6.2.2.1.2.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	4

	347. 
	6.2.2.1.2.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	348. 
	6.2.2.1.2.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	349. 
	6.2.2.1.2.12
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái Boiler 20BFD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	8

	350. 
	6.2.2.1.3.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	18

	351. 
	6.2.2.1.3.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	352. 
	6.2.2.1.3.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	353. 
	6.2.2.1.3.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ thanh cái Tuabin 20BJF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	354. 
	6.2.2.1.3.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thanh cái Tuabin 20BJF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	355. 
	6.2.2.1.3.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BJF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	4

	356. 
	6.2.2.1.3.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BJF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	357. 
	6.2.2.1.4.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BJG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	18

	358. 
	6.2.2.1.4.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BJG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	359. 
	6.2.2.1.4.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BJG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	360. 
	6.2.2.1.4.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BJG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	361. 
	6.2.2.1.4.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BJG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	4

	362. 
	6.2.2.1.4.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BJG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	363. 
	6.2.2.1.5.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BJH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	364. 
	6.2.2.1.5.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BJH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	365. 
	6.2.2.1.5.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BJH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	366. 
	6.2.2.1.5.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ thanh cái Boiler 20BJH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	367. 
	6.2.2.1.5.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Tuabin 20BJH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	2,67

	368. 
	6.2.2.1.5.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái Boiler 20BJH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	369. 
	6.2.2.1.5.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Tuabin 20BJH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	370. 
	6.2.2.1.6.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	371. 
	6.2.2.1.6.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	372. 
	6.2.2.1.6.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	15

	373. 
	6.2.2.1.6.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	374. 
	6.2.2.1.6.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	375. 
	6.2.2.1.6.6
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	376. 
	6.2.2.1.6.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	23,33

	377. 
	6.2.2.1.6.8
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	378. 
	6.2.2.1.6.9
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	3

	379. 
	6.2.2.1.6.10
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	380. 
	6.2.2.1.6.11
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	381. 
	6.2.2.1.6.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	382. 
	6.2.2.1.6.13
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái Khẩn 20BMA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	383. 
	6.2.2.1.7.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	384. 
	6.2.2.1.7.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	385. 
	6.2.2.1.7.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	13

	386. 
	6.2.2.1.7.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	8

	387. 
	6.2.2.1.7.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	388. 
	6.2.2.1.7.6
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le bảo vệ thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	17

	389. 
	6.2.2.1.7.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	23

	390. 
	6.2.2.1.7.8
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	391. 
	6.2.2.1.7.9
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	5

	392. 
	6.2.2.1.7.10
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	393. 
	6.2.2.1.7.11
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	394. 
	6.2.2.1.7.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	395. 
	6.2.2.1.7.13
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	396. 
	6.2.2.1.7.14
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái Khẩn 20BMB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	5

	397. 
	6.2.2.1.8.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	398. 
	6.2.2.1.8.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	399. 
	6.2.2.1.8.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	400. 
	6.2.2.1.8.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le bảo vệ thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	401. 
	6.2.2.1.8.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	5,67

	402. 
	6.2.2.1.8.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	403. 
	6.2.2.1.8.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	2

	404. 
	6.2.2.1.8.8
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	405. 
	6.2.2.1.8.9
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	406. 
	6.2.2.1.8.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	407. 
	6.2.2.1.8.11
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái ESP 20BFE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	408. 
	6.2.2.1.8.12
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái liên lạc 0.4kV 20BFE - 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	409. 
	6.2.2.1.9.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	410. 
	6.2.2.1.9.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	7

	411. 
	6.2.2.1.9.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le bảo vệ thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	412. 
	6.2.2.1.9.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	413. 
	6.2.2.1.9.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	4,67

	414. 
	6.2.2.1.9.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	415. 
	6.2.2.1.9.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	416. 
	6.2.2.1.9.8
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	417. 
	6.2.2.1.9.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	418. 
	6.2.2.1.9.10
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái ESP 20BFF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	419. 
	6.2.2.1.10.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	13

	420. 
	6.2.2.1.10.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	14

	421. 
	6.2.2.1.10.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	422. 
	6.2.2.1.10.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	8,33

	423. 
	6.2.2.1.10.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính ( điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
  6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	424. 
	6.2.2.1.10.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
  - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa).
  - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (kiểm tra liên động cơ khí)
  - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt ( kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
  - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (cuộn thấp áp)
  - Lắp lại tất cả các chi tiết 
  3. Thí nghiệm máy cắt
  - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (cuộn thấp áp)
  - Đo điện trở một chiều/cách điên cuộn dây động cơ tích năng
  - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
  - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
  - Đo điện trở tiếp xúc
  4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
  - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ ( bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
  - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của áy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
  5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	6

	425. 
	6.2.2.1.10.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	426. 
	6.2.2.1.10.8
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt Thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	427. 
	6.2.2.1.10.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt Thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	428. 
	6.2.2.1.10.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	429. 
	6.2.2.1.10.11
	Thí nghiệm rơ le bảo vệ Mpro 27 của các ngăn máy cắt thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công. 
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo) 
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế. 
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.( cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	430. 
	6.2.2.1.10.12
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái liên lạc 0.4kV A0BHN - A0BHM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	431. 
	6.2.2.1.10.13
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái FGD A0BHN
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	432. 
	6.2.2.1.11.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ Thanh cái FGD A0BNB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	433. 
	6.2.2.1.11.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ Thanh cái FGD A0BNB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	434. 
	6.2.2.1.11.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ Thanh cái FGD A0BNB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	435. 
	6.2.2.1.11.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le bảo vệ thanh cái FGD A0BNB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	436. 
	6.2.2.1.11.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái FGD A0BNB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	2,67

	437. 
	6.2.2.1.11.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái FGD A0BNB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	438. 
	6.2.2.1.11.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái FGD A0BNB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	439. 
	6.2.2.1.12.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ Thanh cái FGD A0BCK
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	440. 
	6.2.2.1.12.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ Thanh cái FGD A0BCK
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	13

	441. 
	6.2.2.1.12.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ Thanh cái FGD A0BCK
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	442. 
	6.2.2.1.12.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le bảo vệ Thanh cái FGD A0BCK
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, relay (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả các thiết bị liên quan của ngăn máy tủ: đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió). 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	443. 
	6.2.2.1.12.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le Thanh cái FGD A0BCK
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	444. 
	6.2.2.1.12.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt Thanh cái FGD A0BCK
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	2,67

	445. 
	6.2.2.1.12.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Thanh cái FGD A0BCK
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	446. 
	6.2.2.1.12.8
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của Thanh cái FGD A0BCK
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	447. 
	6.2.2.1.13.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thanh cái SCR 20BJM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	8

	448. 
	6.2.2.1.13.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le thanh cái SCR 20BJM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ))
  5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ...., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ ( đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thư và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt) 
  9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
  11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS) 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	449. 
	6.2.2.1.13.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái SCR 20BJM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	2,33

	450. 
	6.2.2.1.13.4
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái SCR 20BJM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	451. 
	6.2.2.1.13.5
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV thanh cái SCR 20BJM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	452. 
	6.2.2.1.14.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ Thanh cái 20CRA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh toàn bộ tủ (kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
  3. Kiểm tra liên động cơ khí (kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
  4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
  5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le ( kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
  6. 
  7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. 
 (Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
  8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
  9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
  10. 
  11. 
  12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
  13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	120

	453. 
	6.2.2.1.14.2
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt Thanh cái 20CRA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
  3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cose và thay cáp jump bị hỏng, không đat yêu cầu kỹ thuật. 
  4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây,kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
  5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
  6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
  7. Kiểm tra cực tính
  8. Đo đặc tính từ hóa
  7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
  8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	454. 
	6.2.2.1.14.3
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của Thanh cái 20CRA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công 
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện ).
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	455. 
	6.2.2.1.14.4
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV Thanh cái 20CRA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
  2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
  3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
  4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
  5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (kiểm tra lực siết các bulong)
  6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
  7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
  8. Lắp ráp hoàn chỉnh 
  9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
  10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	456. 
	6.2.3.1.1.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLZ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	457. 
	6.2.3.1.1.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLZ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	458. 
	6.2.3.1.1.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLZ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	459. 
	6.2.3.1.1.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLZ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	8

	460. 
	6.2.3.1.1.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLZ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	9

	461. 
	6.2.3.1.1.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLZ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	462. 
	6.2.3.1.1.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLZ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	463. 
	6.2.3.1.2.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	464. 
	6.2.3.1.2.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	26

	465. 
	6.2.3.1.2.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	466. 
	6.2.3.1.2.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	467. 
	6.2.3.1.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	468. 
	6.2.3.1.2.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLM
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	469. 
	6.2.3.1.3.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHY
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	12

	470. 
	6.2.3.1.3.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHY
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	471. 
	6.2.3.1.3.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHY
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	4

	472. 
	6.2.3.1.3.4
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BHY
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	473. 
	6.2.3.1.3.5
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHY
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	474. 
	6.2.3.1.4.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLV
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	475. 
	6.2.3.1.4.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLV
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	20

	476. 
	6.2.3.1.4.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLV
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	13

	477. 
	6.2.3.1.4.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLV
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	478. 
	6.2.3.1.4.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLV
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	7

	479. 
	6.2.3.1.4.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLV
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	480. 
	6.2.3.1.4.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLV
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	481. 
	6.2.3.1.5.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái MNS-101
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	10

	482. 
	6.2.3.1.5.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái MNS-101
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	483. 
	6.2.3.1.5.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái MNS-101
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	9

	484. 
	6.2.3.1.5.4
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái MNS-101
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	485. 
	6.2.3.1.5.5
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV MNS-101
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	486. 
	6.2.3.1.6.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	487. 
	6.2.3.1.6.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	488. 
	6.2.3.1.6.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	10

	489. 
	6.2.3.1.6.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
 6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	490. 
	6.2.3.1.6.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của thanh cái A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa)
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (Kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt (Kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (Cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (Cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chỗ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiệu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ (Bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (Kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của máy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	7

	491. 
	6.2.3.1.6.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	492. 
	6.2.3.1.6.7
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	6

	493. 
	6.2.3.1.6.8
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	494. 
	6.2.3.1.6.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ MPRO 27 của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	495. 
	6.2.3.1.7.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	496. 
	6.2.3.1.7.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	497. 
	6.2.3.1.7.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	9,33

	498. 
	6.2.3.1.7.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
 6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	499. 
	6.2.3.1.7.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa)
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (Kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt (Kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (Cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (Cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chỗ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiệu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ (Bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (Kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của máy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	6

	500. 
	6.2.3.1.7.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thiết bị chuyển nguồn nhanh thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	501. 
	6.2.3.1.7.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	502. 
	6.2.3.1.7.8
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	4

	503. 
	6.2.3.1.7.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	504. 
	6.2.3.1.7.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ MPRO 27 của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHJ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	505. 
	6.2.3.1.7.11
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV liên lạc giữa A0BHJ và A0BHI
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	506. 
	6.2.3.1.8.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLT
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	11

	507. 
	6.2.3.1.8.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLT
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	508. 
	6.2.3.1.8.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLT
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	509. 
	6.2.3.1.8.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLT
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	8,33

	510. 
	6.2.3.1.8.5
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLT
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	511. 
	6.2.3.1.8.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLT
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	512. 
	6.2.3.1.9.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLQ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	513. 
	6.2.3.1.9.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLQ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	514. 
	6.2.3.1.9.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLQ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	515. 
	6.2.3.1.9.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLQ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	516. 
	6.2.3.1.9.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLQ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	517. 
	6.2.3.1.9.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLQ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	6

	518. 
	6.2.3.1.9.7
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLQ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	519. 
	6.2.3.1.9.8
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLQ
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	520. 
	6.2.4.1.1.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	11

	521. 
	6.2.4.1.1.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	7

	522. 
	6.2.4.1.1.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	523. 
	6.2.4.1.1.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	524. 
	6.2.4.1.1.5
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	525. 
	6.2.4.1.1.6
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	526. 
	6.2.4.1.1.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	10

	527. 
	6.2.4.1.1.8
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	528. 
	6.2.4.1.1.9
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLS
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	529. 
	6.2.4.1.2.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	530. 
	6.2.4.1.2.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	531. 
	6.2.4.1.2.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHG 
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	12

	532. 
	6.2.4.1.2.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thuộc thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	533. 
	6.2.4.1.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	21

	534. 
	6.2.4.1.2.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
 6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	535. 
	6.2.4.1.2.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa)
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (Kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt (Kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (Cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (Cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chỗ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiệu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ (Bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (Kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của máy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	5

	536. 
	6.2.4.1.2.8
	Kiểm tra, thí nghiệm thiết bị chuyển nguồn nhanh thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	537. 
	6.2.4.1.2.9
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	538. 
	6.2.4.1.2.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	539. 
	6.2.4.1.2.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	540. 
	6.2.4.1.2.12
	Thí nghiệm rơle bảo vệ MPRO 27 của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHG
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	541. 
	6.2.4.1.2.13
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV liên lạc giữa A0BHG và A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	542. 
	6.2.4.1.3.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	543. 
	6.2.4.1.3.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	3

	544. 
	6.2.4.1.3.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	12

	545. 
	6.2.4.1.3.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thuộc thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	546. 
	6.2.4.1.3.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	20

	547. 
	6.2.4.1.3.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
 6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	548. 
	6.2.4.1.3.7
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa)
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (Kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt (Kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (Cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (Cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chỗ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiệu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ (Bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (Kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của máy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	4

	549. 
	6.2.4.1.3.8
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	550. 
	6.2.4.1.3.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	3

	551. 
	6.2.4.1.3.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	552. 
	6.2.4.1.3.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ MPRO 27 của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHH
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	553. 
	6.2.4.1.4.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLR
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	10

	554. 
	6.2.4.1.4.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLR
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	555. 
	6.2.4.1.4.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLR
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	24

	556. 
	6.2.4.1.4.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLR
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	557. 
	6.2.4.1.4.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLR
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	10

	558. 
	6.2.4.1.4.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLR
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	559. 
	6.2.4.1.4.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLR
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	560. 
	6.2.4.1.5.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BKB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	561. 
	6.2.4.1.5.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BKB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	6

	562. 
	6.2.4.1.5.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BKB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	563. 
	6.2.4.1.5.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BKB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	564. 
	6.2.4.1.5.5
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BKB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	565. 
	6.2.4.1.5.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BKB
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	566. 
	6.2.4.1.6.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	567. 
	6.2.4.1.6.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	568. 
	6.2.4.1.6.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	15

	569. 
	6.2.4.1.6.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	15,67

	570. 
	6.2.4.1.6.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
 6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	571. 
	6.2.4.1.6.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa)
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (Kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt (Kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (Cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (Cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chỗ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiệu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ (Bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (Kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của máy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	4

	572. 
	6.2.4.1.6.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thiết bị chuyển nguồn nhanh thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	573. 
	6.2.4.1.6.8
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	574. 
	6.2.4.1.6.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	575. 
	6.2.4.1.6.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	576. 
	6.2.4.1.6.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ MPRO 27 của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHE
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	577. 
	6.2.4.1.6.12
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV liên lạc giữa A0BHE và A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	578. 
	6.2.4.1.7.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	579. 
	6.2.4.1.7.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	580. 
	6.2.4.1.7.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	14

	581. 
	6.2.4.1.7.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	12,67

	582. 
	6.2.4.1.7.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
 6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	583. 
	6.2.4.1.7.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa)
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (Kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt (Kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (Cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (Cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chỗ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiệu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ (Bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (Kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của máy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	3

	584. 
	6.2.4.1.7.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	585. 
	6.2.4.1.7.8
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	586. 
	6.2.4.1.7.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	587. 
	6.2.4.1.7.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ MPRO 27 của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHF
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	588. 
	6.2.4.1.8.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLP
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	26

	589. 
	6.2.4.1.8.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLP
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	13

	590. 
	6.2.4.1.8.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLP
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	591. 
	6.2.4.1.8.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLP
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	1

	592. 
	6.2.4.1.8.5
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLP
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	593. 
	6.2.4.1.8.6
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLP
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	594. 
	6.2.4.1.9.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BKA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	595. 
	6.2.4.1.9.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BKA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	596. 
	6.2.4.1.9.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW có rơ le thuộc thanh cái A0BKA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	597. 
	6.2.4.1.9.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thuộc thanh cái A0BKA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	598. 
	6.2.4.1.9.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BKA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	7

	599. 
	6.2.4.1.9.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BKA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	600. 
	6.2.4.1.9.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BKA
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	601. 
	6.2.4.1.10.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	602. 
	6.2.4.1.10.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	603. 
	6.2.4.1.10.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	604. 
	6.2.4.1.10.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	9

	605. 
	6.2.4.1.10.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
 6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	606. 
	6.2.4.1.10.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa)
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (Kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt (Kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (Cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (Cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chỗ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiệu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ (Bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (Kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của máy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	4

	607. 
	6.2.4.1.10.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	608. 
	6.2.4.1.10.8
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	609. 
	6.2.4.1.10.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3598 (3511) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	610. 
	6.2.4.1.10.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	611. 
	6.2.4.1.10.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ MPRO 27 của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	612. 
	6.2.4.1.11.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	613. 
	6.2.4.1.11.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	614. 
	6.2.4.1.11.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	4

	615. 
	6.2.4.1.11.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	8,67

	616. 
	6.2.4.1.11.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các PT thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ, siết lại đầu cáp (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, PT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp)
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
 4. Đo điện trở 1 chiều các cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra mạch áp đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Điện trở cách điện các cuộn dây, cách điện vòng)
 6. Đo tỷ số biến đổi (Kiểm tra cực tính, tỷ số biến đổi và xác định sai số)
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Máy độc lập
	2

	617. 
	6.2.4.1.11.6
	Kiểm tra, thí nghiệm các ngăn máy cắt không khí 0.4kV của thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Sửa chữa/bảo dưỡng máy cắt
 - Tháo, vệ sinh, kiểm tra tình trạng bên ngoài máy cắt (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ bên trong thiết bị, buồng dập hồ quang, phụ kiện đi kèm, tiếp địa)
 - Kiểm tra cơ cấu truyền động, tra mỡ bôi trơn (Kiểm tra liên động cơ khí)
 - Kiểm tra tiếp điểm ngàm, bôi mỡ tiếp xúc (Kiểm tra, bảo dưỡng các tiếp điểm ngàm, tiếp điểm bên trong máy cắt, tiếp điểm đấu nối ra tải của máy cắt, xử lý bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 - Kiểm tra động cơ tích năng, ghi nhận số lần đóng cắt (Kiểm tra tình trạng bên ngoài động cơ, cuộn dây)
 - Tháo, kiểm tra, vệ sinh cuộn đóng/cuộn mở (Cuộn thấp áp)
 - Lắp lại tất cả các chi tiết
 3. Thí nghiệm máy cắt
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn đóng, cuộn mở, (Cuộn thấp áp)
 - Đo điện trở một chiều/cách điện cuộn dây động cơ tích năng
 - Thử đóng/mở máy cắt bằng tay (Thử nghiệm đóng/mở tại chỗ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiệu, lỗi truyền về DCS)
 - Đo cách điện máy cắt (Đo điện trở cách điện giữa các cực, các pha và giữa máy cắt với vỏ nối đất)
 - Đo điện trở tiếp xúc
 4. Sửa chữa/bảo dưỡng tủ
 - Kiểm tra, vệ sinh - hút bụi tủ (Bên trong, phía trước và sau ngăn tủ, các tấm che chắn tiếp điểm ngàm, các thiết bị phụ trợ: rơ le phụ, đồng hồ, khóa chế độ, transducer, nút nhấn, đèn tín hiệu, cầu chì, quạt thông gió...)
 - Kiểm tra, siết lại các đầu nối dây, jack cắm (Kiểm tra siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm của máy cắt, các đầu nối liên quan đến thiết bị cả trước và sau tủ, thiết bị phụ trợ, kiểm tra siết lực bulong các đầu nối dây ra tải)
 5. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 6. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	4

	618. 
	6.2.4.1.11.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thiết bị chuyển nguồn nhanh thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	619. 
	6.2.4.1.11.8
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	620. 
	6.2.4.1.11.9
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3597 (3531) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	621. 
	6.2.4.1.11.10
	Thí nghiệm rơle bảo vệ LPC-3599 (3591) của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	1

	622. 
	6.2.4.1.11.11
	Thí nghiệm rơle bảo vệ MPRO 27 của các ngăn máy cắt thanh cái A0BHD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công.
 2. Kiểm tra tình trạng bên ngoài. (Kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp...trạng thái đèn báo)
 3. Kiểm tra tín hiệu chung. (Tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS)
 4. Kiểm tra nguồn cung cấp.(Kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
 5. Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
 6. Cô lập tín hiệu mạch trip gửi đi cắt.(Cô lập mạch, cầu nối gửi tín hiệu trip đến thiết bị hoặc hệ thống giám sát điều khiển liên quan)
 7. Nối tắt mạch dòng, tách mạch dòng điện đầu vào rơle.
 8.Tách mạch điện áp đầu vào rơle.
 9. Kiểm tra cách điện, kiểm tra đặc tính, đặc tuyến, kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng
 10. Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số, kiểm tra thông số dưới tải. (Truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số dưới tải, đo lường).
 11. Tái lập lại các tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle. (Tái lập mạch, cầu nối, kiểm tra siết lại toàn bộ tiếp điểm, hàng kẹp liên quan đến thiết bị)
 12. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn.
 13. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 14. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Bộ
	2

	623. 
	6.2.4.1.11.12
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV liên lạc giữa A0BHD và A0BHC
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối )
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	624. 
	6.2.4.1.12.1
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất P < 10kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLL
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: CT, khóa on/off, cầu chì, đèn báo,..., hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió) 
 6. 
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. 
 11. 
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	2

	625. 
	6.2.4.1.12.2
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLL
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	7

	626. 
	6.2.4.1.12.3
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 30kW < P <110kW không có rơ le bảo vệ thuộc thanh cái A0BLL
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Kiểm tra vệ sinh hút bụi toàn bộ bên trong và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Kiểm tra cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, các tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế của MCCB và các thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng/ áp, CT, đồng hồ hiển thị, khóa on/off, cầu chì, đèn báo trạng thái....thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6.
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện MCCB, thiết bị nhất thứ, CT, cáp đấu nối mạch nhất thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử công tắc tơ (Thử nghiệm và hiệu chỉnh đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10.
 11.
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	5

	627. 
	6.2.4.1.12.4
	Kiểm tra, thử nghiệm các ngăn máy cắt MCC 0.4kV công suất 10kW < P <30kW có rơ le thuộc thanh cái A0BLL
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh toàn bộ tủ (Vệ sinh toàn bộ bên trong, ngoài và phía sau ngăn tủ)
 3. Kiểm tra liên động cơ khí (Cơ cấu truyền động, liên động cơ khí của ngăn máy cắt, tra mỡ bôi trơn)
 4. Siết lại các đầu dây (Kiểm tra, siết toàn bộ các đầu dây cáp nhất thứ, nhị thứ liên quan đến thiết bị và hàng kẹp, tiếp điểm trên mặt tủ, trong và sau tủ)
 5. Kiểm tra các thiết bị, contactor, máy biến dòng, chuyển tín dòng, rơ le (Kiểm tra tình trạng tiếp điểm, chân đế, cuộn dây của contactor, MCCB, relay, CT và tất cả thiết bị phụ trợ của ngăn tủ: bộ chuyển tín dòng / áp, đồng hồ hiển thị, cầu chì, đèn báo trạng thái, khóa on/off/chế độ..., hoạt động của thiết bị bộ giám sát nhiệt độ độ ẩm, quạt thông gió)
 6. Vệ sinh các tiếp điểm contactor (Tháo, kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm, mạch từ của contactor)
 7. Tra mỡ tiếp xúc các đầu jack cắm (Kiểm tra, vệ sinh các tiếp điểm ngàm máy cắt, đầu jack kết nối, phần tiếp xúc mạch nhất thứ MCCB, contactor, các tiếp điểm ra tải. Xử lý các bề mặt tiếp xúc, tra mỡ tiếp xúc điện)
 8. Đo cách điện nhất thứ, nhị thứ (Đo cách điện các contactor, MCCB, các cuộn dây, các thiết bị nhất thứ, CT, relay, cáp đấu nối mạch nhất thứ và nhị thứ nội bộ của ngăn máy cắt)
 9. Thử contactor (Thử nghiệm điện áp đóng, điện áp trở về của contactor; giá trị tác động relay nhiệt, đặc tuyến bảo vệ của MCCB)
 10. Thử relay phụ, relay bảo vệ (Truy xuất các thông số cài đặt, kiểm tra chức năng, đặc tính, đặc tuyến, giá trị và thời gian tác động của rơ le bảo vệ. Kiểm tra thông số cài đặt và chuyển trạng thái của relay phụ khi tác động)
 11. Thử ON/OFF (Thử nghiệm đóng/mở tại chổ và từ xa, kiểm tra cáp tín hiêu, lỗi truyền về DCS)
 12. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 13. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Tủ
	1

	628. 
	6.2.4.1.12.5
	Kiểm tra, thí nghiệm các CT hạ thế của các ngăn máy cắt thanh cái A0BLL
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh sứ, kiểm tra bề mặt sứ (Kiểm tra vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, CT, sứ, tủ nối dây, cầu chì, CB, hàng kẹp) 
 3. Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ (Kiểm tra, siết lại các đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ, toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm. Hàn chì tại vị trí tiếp xúc của lõi cáp và đầu cosse, bấm lại đầu cosse và thay cáp jump bị hỏng, không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 4. Đo điện trở 1 chiều cuộn dây (Đo điện trở các cuộn dây, kiểm tra kín mạch dòng đến thiết bị đầu – cuối)
 5. Đo điện trở cách điện chính (Đo điện trở cách điện các cuộn dây)
 6. Đo tỷ số biến đổi và xác định sai số
 7. Kiểm tra cực tính
 8. Đo đặc tính từ hóa
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 bộ (3 cái 1 pha)
	2

	629. 
	6.2.4.1.12.6
	Kiểm tra, thí nghiệm ATS của thanh cái A0BLL
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Lập sơ đồ trình tự thí nghiệm hệ thống mạch, kênh
 3. Kiểm tra và thí nghiệm các thông số hệ thống mạch, kênh theo chức năng.
 4. Kiểm tra hoạt động của mạch, kênh và thiết bị theo sơ đồ nguyên lý (Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ ngăn tủ, các tiếp điểm đấu nối với nguồn vào và ra, lực siết bulong, bôi mỡ tiếp xúc điện)
 5. Kiểm tra kênh tín hiệu đầu vào
 6. Hiệu chỉnh các thông số cài đặt sơ đồ logic theo chức năng.
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	630. 
	6.2.4.1.12.7
	Kiểm tra, thí nghiệm thanh cái 0.4kV A0BLL
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Tháo vách, nắp tủ kiểm tra tình trạng các thiết bị (Kiểm tra toàn bộ thanh cái, các phụ kiện đi kèm, hệ thống tiếp địa tủ)
 3. Vệ sinh toàn bộ thanh cái, các sứ đỡ thanh cái, hút bụi toàn bộ ngăn tủ.
 4. Kiểm tra sự phát nóng các đầu nối thanh cái, xử lý tiếp xúc và bôi mỡ tiếp xúc điện (Tháo/ lắp kiểm tra vệ sinh các mặt tiếp xúc, xử lý bề mặt tiếp xúc, đo điện trở tiếp xúc các vị trí nối. Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Vệ sinh, siết chặt các đầu nối thanh cái (Kiểm tra lực siết các bulong)
 6. Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, hoạt động của thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 7. Thí nghiệm đo cách điện thanh cái
 8. Lắp ráp hoàn chỉnh
 9. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 10. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Thanh cái
	1

	631. 
	7.1.1.1.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ Rectifier/ Converter/ Inverter UPS chính nhánh A
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm)
 5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
 6. Siết lại tất cả các đầu dây
 7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm
 8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor. ( Kiểm tra vệ sinh các tiếp điểm phụ và động lực ).
 9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, điện dung các tụ điện ).
 11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường.
 12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA. (Kiểm tra cách điện các tụ điện, động cơ).
 13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter.
 14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC.
 15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 thay thế: 4 quạt làm mát
	1 Tủ
	1

	632. 
	7.1.1.1.2
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ phân phối cấp nguồn phụ tải UPS nhánh A
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm, Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây .
 6. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ, đo lường. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 9. Đo cách điện cáp nguồn.
 10. Đo điện áp vào và ra. Ghi nhận các thông số vận hành.
 11. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật).
	1 Tủ
	1

	633. 
	7.1.1.1.3
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 100A ( Q13, Q14, Q15, Q16) tủ 20BRU13 UPS nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	4

	634. 
	7.1.1.1.4
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 200A ( Q17, Q18, Q19, Q20) tủ 20BRU13 UPS nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	4

	635. 
	7.1.1.1.5
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 630A (Q0) tủ 20BRU13 UPS nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	636. 
	7.1.1.1.6
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 250A ( Battery, Rectifier ) tủ 20BRU11 UPS nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	2

	637. 
	7.1.1.1.7
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 500A ( Reserve, Bypass, Output ) tủ 20BRU11 thanh cái DC nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	3

	638. 
	7.1.1.1.8
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 250A ( INPUT SWITCH ) tủ 20BRU12 UPS nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	1

	639. 
	7.1.1.2.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ Rectifier/ Converter/ Inverter UPS chính nhánh B
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm)
 5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
 6. Siết lại tất cả các đầu dây
 7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm
 8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor. ( Kiểm tra vệ sinh các tiếp điểm phụ và động lực ).
 9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, điện dung các tụ điện ).
 11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường.
 12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA. (Kiểm tra cách điện các tụ điện, động cơ).
 13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter.
 14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC.
 15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 thay thế: 4 quạt làm mát
	1 Tủ
	1

	640. 
	7.1.1.2.2
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ phân phối cấp nguồn phụ tải UPS nhánh B
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm, Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây .
 6. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ, đo lường. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 9. Đo cách điện cáp nguồn.
 10. Đo điện áp vào và ra. Ghi nhận các thông số vận hành.
 11. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật).
	1 Tủ
	1

	641. 
	7.1.1.2.3
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 100A ( Q13, Q14, Q15, Q16) tủ 20BRU23 UPS nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	4

	642. 
	7.1.1.2.4
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 200A ( Q17, Q18, Q19, Q20) tủ 20BRU23 UPS nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	4

	643. 
	7.1.1.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 630A (Q0) tủ 20BRU23 UPS nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	644. 
	7.1.1.2.6
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 250A ( Battery, Rectifier ) tủ 20BRU21 UPS nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	2

	645. 
	7.1.1.2.7
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 500A ( Reserve, Bypass, Output ) tủ 20BRU21 thanh cái DC nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	3

	646. 
	7.1.1.2.8
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 250A ( INPUT SWITCH ) tủ 20BRU22 UPS nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	1

	647. 
	7.1.1.3.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ Rectifier/ Converter/ Inverter UPS FGD
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm)
 5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
 6. Siết lại tất cả các đầu dây
 7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm
 8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor. ( Kiểm tra vệ sinh các tiếp điểm phụ và động lực ).
 9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm, điện dung các tụ điện ).
 11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường.
 12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA. (Kiểm tra cách điện các tụ điện, động cơ).
 13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter.
 14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC.
 15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 thay thế: 4 quạt làm mát
	1 Tủ
	1

	648. 
	7.1.1.3.2
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ phân phối cấp nguồn phụ tải UPS FGD
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm, Bít kín ngõ vào và ra cáp của các ngăn tủ, chống côn trùng xâm nhập)
 5. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây .
 6. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ, đo lường. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 9. Đo cách điện cáp nguồn.
 10. Đo điện áp vào và ra. Ghi nhận các thông số vận hành.
 11. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật).
	1 Tủ
	1

	649. 
	7.1.1.3.3
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 125A ( Rectifier, Battery, Reserve, Bypass, Output) tủ 20BRU31 UPS FGD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	5

	650. 
	7.1.1.3.4
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 100A ( Q0 ) tủ 20BRU32 UPS FGD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	651. 
	7.1.1.3.5
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 100A ( Q0 ) tủ 20BRU33 UPS FGD
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	652. 
	7.1.2.1.1.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn điều khiển tại phòng điện tử Common
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	653. 
	7.1.2.2.3.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn cho máy tính điều khiển ESP
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	654. 
	7.1.2.2.4.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn PLC ESP
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	655. 
	7.1.2.2.5.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn tủ điều khiển CEMS
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	656. 
	7.1.2.2.9.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn cho máy tính điều khiển ESP
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	657. 
	7.1.2.2.10.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn PLC ESP
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	658. 
	7.1.2.2.11.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn tủ điều khiển CEMS
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	659. 
	7.1.2.3.1.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn điều khiển van cánh bướm số 1, trạm bơm tuần hoàn
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	660. 
	7.1.2.3.2.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn điều khiển van cánh bướm số 2, trạm bơm tuần hoàn
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	661. 
	7.1.2.3.5.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn PLC phòng 400V trạm NaClO
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	662. 
	7.1.2.3.6.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn máy tính phòng 400V lò hơi phụ
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	663. 
	7.1.2.3.14.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn PLC phòng 400V nhà điều chế Hydro
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	664. 
	7.1.2.4.11.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống UPS cấp nguồn PLC phòng điều khiển PLC thuộc hệ thống xử lý nước khử khoáng
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật
3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác
4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ
5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện
6. Siết lại tất cả các đầu dây
7. Kiểm tra, vệ sinh biến thế, cuộn cảm ( Kiểm tra vệ sinh tiếp điểm accu )
8. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor
9. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì
10. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ
11. Kiểm tra đèn báo, màn hình, switch, nút nhấn, thiết bị đo lường
12. Đo cách điện, điện trở cuộn dây, tỷ số biến MBA ( Đo cách điện tụ điện, ups )
13. Thử hoạt động của bộ Rectifier/ Converter/ Inverter
14. Kiểm tra đo điện áp AC/DC ( Kiểm tra đo điện áp, dung lượng của accu )
15. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu.
	1 Tủ
	1

	665. 
	7.2.1.1
	Kiểm tra các bình ắc quy nhánh 2A
	1. Nghiên cứu tài liệu; Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật
 2. Kiểm tra bảo dưỡng
 - Kiểm tra bên ngoài bình accu
 - Kiểm tra bình acquy, vệ sinh vô mỡ các cọc bình
 - Vệ sinh, kiểm tra, siết lại thanh nối giữa các accu
 - Châm nước cất, kiểm tra tỷ trọng dung dịch, nạp cân bằng
 - Đo điện áp các bình accu
 - Vệ sinh bôi mỡ các cọc bình
 - Sơn chống sét khung đỡ
 3. Đánh giá dung lượng
 - Thực hiện nạp/xả dung lượng bình
 - Đo nhiệt độ bình
 - Kiểm tra, đánh giá dung lượng accu
 4. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật Thu dọn, vệ sinh
	Bình
	104

	666. 
	7.2.1.2
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 400A (20-1Q1, 20-1QFD, 20-1Q2) tủ 20BUA13 thanh cái DC nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	3

	667. 
	7.2.1.3
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 500A ( bơm dầu bôi trơn ổ trục Tuabin S2 EOP và UPS 2A) tủ 20BUA12 thanh cái DC nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	2

	668. 
	7.2.1.4
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 800A (20-1Q0) tủ 20BUA12 thanh cái DC nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	669. 
	7.2.1.5
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 1250A (20-1Q3) tủ 20BUA13 thanh cái DC nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 (kiểm tra thay thế tiếp điểm tiếp điểm phụ MCCB Q3 bị lỗi)
	1 Cái
	1

	670. 
	7.2.1.6
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ phân phối 20BUA14 cấp nguồn phụ tải DC nhánh A
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm)
 5. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây .
 6. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ, đo lường. (Kiểm tra hoạt động các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 9. Đo cách điện cáp nguồn.
 10. Đo điện áp vào và ra. Ghi nhận các thông số vận hành.
 11. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Tủ
	1

	671. 
	7.2.1.7
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ nạp accu 20BUA11 DC nhánh A
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm tủ)
 5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện.
 6. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 9. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 10. Kiểm tra các cảm biến dòng.
 11. Kiểm tra cáp tín hiệu các bộ giám sát cách điện, màn hình hiển thị.
 10. Đo cách điện cáp nguồn.
 11. Thử mạch: tiến hành cho nạp. Ghi nhận các thông số vận hành.
 12. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu. (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 (Thay mới 02 bộ nạp số 11 và 12 cho hệ thống DC 2A vì thường xuyên báo lỗi chập chờn)
	1 Tủ
	1

	672. 
	7.2.1.8
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống thanh cái DC nhánh A
	1. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật.
 2. Mở nắp kiểm tra, hút bụi bên trong và ngoài thanh cái. (Kiểm tra, vệ sinh các phụ kiện đi kèm)
 3. Tháo lắp kiểm tra, vệ sinh toàn bộ thanh cái, các mối nối, các giắc co cách điện và sứ đỡ thanh cái, điện trở sấy. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 4. Xử lý hư hỏng nếu có. (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật)
 5. Lắp ráp hoàn thiện, kiểm tra lực siết các bulong.
 6. Đo điện trở tiếp xúc các mối nối, xử lý tiếp xúc, bôi mỡ tiếp xúc.
 7. Đo điện trở cách điện thanh cái và các sứ đỡ thanh cái.
 8. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, lập biên bản nghiệm thu.
 9. Thu dọn, vệ sinh.
	1 Hệ thống
	1

	673. 
	7.2.1.9
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 100A ( Cấp nguồn đến tủ DC 2A phòng điện 6.6kV S2 20BUC01,02,03) tủ 20BUA14 thanh cái DC nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	3

	674. 
	7.2.1.10
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 200A ( tủ DC phòng 400V tuabin S2 20BUC04, Bơm dầu chèn máy phát S2, UPS FGD S2, Bơm dầu bôi trơn ổ trục BFPT 2A ) tủ 20BUA14 thanh cái DC nhánh A
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	4

	675. 
	7.2.2.1
	Kiểm tra các bình ắc quy nhánh 2B
	1. Nghiên cứu tài liệu; Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật
 2. Kiểm tra bảo dưỡng
 - Kiểm tra bên ngoài bình accu
 - Kiểm tra bình acquy, vệ sinh vô mỡ các cọc bình
 - Vệ sinh, kiểm tra, siết lại thanh nối giữa các accu
 - Châm nước cất, kiểm tra tỷ trọng dung dịch, nạp cân bằng
 - Đo điện áp các bình accu
 - Vệ sinh bôi mỡ các cọc bình
 - Sơn chống sét khung đỡ
 3. Đánh giá dung lượng
 - Thực hiện nạp/xả dung lượng bình
 - Đo nhiệt độ bình
 - Kiểm tra, đánh giá dung lượng accu
 4. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật Thu dọn, vệ sinh
	Bình
	104

	676. 
	7.2.2.2
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 400A (20-2Q1, 20-2QFD, 20-2Q2) tủ 20BUA23 thanh cái DC nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	3

	677. 
	7.2.2.3
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 1250A (20-2Q3) tủ 20BUA23 thanh cái DC nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 (kiểm tra thay thế tiếp điểm tiếp điểm phụ MCCB Q3 bị lỗi)
	1 Cái
	1

	678. 
	7.2.2.4
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 500A ( bơm dầu kích tuabin chính S2 JOP và UPS 2B) tủ 20BUA22 thanh cái DC nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	2

	679. 
	7.2.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 800A (20-2Q0) tủ 20BUA22 thanh cái DC nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	1

	680. 
	7.2.2.6
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ phân phối 20BUA24 cấp nguồn phụ tải DC nhánh B
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm)
 5. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây .
 6. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ, đo lường. (Kiểm tra hoạt động các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 9. Đo cách điện cáp nguồn.
 10. Đo điện áp vào và ra. Ghi nhận các thông số vận hành.
 11. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Tủ
	1

	681. 
	7.2.2.7
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 200A ( tủ DC phòng 400V tuabin S2 20BUC04, Bơm dầu bôi trơn ổ trục BFPT 2B, Quạt làm mát bộ giám sát ngọn lửa, tủ DC phòng 400V FGD S2 20BUC09 ) tủ 20BUA24 thanh cái DC nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Cái
	4

	682. 
	7.2.2.8
	Kiểm tra, thí nghiệm MCCB dòng định mức 100A ( Cấp nguồn đến tủ DC 2A phòng điện 6.6kV S2 20BUC01, 20BUC02, 20BUC03) tủ 20BUA24 thanh cái DC nhánh B
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
 2. Vệ sinh khu vực tủ lắp thiết bị
 3. Tháo thiết bị ra khỏi vị trí
 4. Vệ sinh sửa chữa các bộ phận ( Kiểm tra hoạt động của các tiếp điểm phụ, tiếp điểm động lực và cơ cấu điều khiển, bảo vệ, kiểm tra tiếp xúc của tiếp điểm)
 5. Hiệu chỉnh và thí nghiệm các thông số sau sửa chữa ( Đo điện trở cách điện, thử nghiệm đặc tính bảo vệ quá nhiệt, ..., quá dòng cắt nhanh)
 6. Lắp lại thiết bị vào vị trí
 7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
 8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
	1 Cái
	3

	683. 
	7.2.2.9
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ nạp accu 20BUA21 DC nhánh B
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm tủ)
 5. Vệ sinh card điện tử, tụ điện.
 6. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 9. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 10. Kiểm tra các cảm biến dòng.
 11. Kiểm tra cáp tín hiệu các bộ giám sát cách điện, màn hình hiển thị.
 10. Đo cách điện cáp nguồn.
 11. Thử mạch: tiến hành cho nạp. Ghi nhận các thông số vận hành.
 12. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu. (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
 ( Thay thế: bộ nạp và màn hình giám sát emu10
 Thay mới 02 bộ nạp số 05 và 06 cho hệ thống DC 2B vì thường xuyên báo lỗi chập chờn)
	1 Tủ
	1

	684. 
	7.2.2.10
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống thanh cái DC nhánh B
	1. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật.
 2. Mở nắp kiểm tra, hút bụi bên trong và ngoài thanh cái. (Kiểm tra, vệ sinh các phụ kiện đi kèm)
 3. Tháo lắp kiểm tra, vệ sinh toàn bộ thanh cái, các mối nối, các giắc co cách điện và sứ đỡ thanh cái, điện trở sấy. (Kiểm tra các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 4. Xử lý hư hỏng nếu có. (Xử lí, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kĩ thuật)
 5. Lắp ráp hoàn thiện, kiểm tra lực siết các bulong.
 6. Đo điện trở tiếp xúc các mối nối, xử lý tiếp xúc, bôi mỡ tiếp xúc.
 7. Đo điện trở cách điện thanh cái và các sứ đỡ thanh cái.
 8. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, lập biên bản nghiệm thu.
 9. Thu dọn, vệ sinh.
	1 Hệ thống
	1

	685. 
	7.2.3.1
	Kiểm tra và bảo dưỡng hệ thống tủ phân phối 20BUC01 đến 20BUC09 cấp nguồn phụ tải DC
	1. Nghiên cứu tài liệu.
 2. Chuẩn bị dụng cụ, vật tư, nhân lực, máy thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
 3. Thực hiện đầy đủ các bước kiểm tra an toàn trước khi thực hiện công tác.
 4. Vệ sinh, hút bụi toàn bộ tủ. (Kiểm tra, vệ sinh tủ và các phụ kiện đi kèm)
 5. Kiểm tra, vệ sinh siết chặt các đầu dây .
 6. Kiểm tra, vệ sinh các MCB, contactor.
 7. Kiểm tra, vệ sinh các cầu chì.
 8. Kiểm tra, vệ sinh các quạt làm mát, thiết bị phụ trợ, đo lường. (Kiểm tra hoạt động các điện trở sấy, quạt thông gió, thiết bị giám sát nhiệt độ độ ẩm)
 9. Đo cách điện cáp nguồn.
 10. Đo điện áp vào và ra. Ghi nhận các thông số vận hành.
 11. Vệ sinh mặt bằng và tiến hành nghiệm thu (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật). 
 Thay thế: đèn led tín hiệu báo trạng thái bị hỏng
	1 Tủ
	9

	686. 
	11.1.1.1
	Bảo dưỡng hệ thống đường dây 220KV (283) từ MBA T2 đến trạm 500KV Duyên Hải
	- Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật 
- Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ sứ đỡ, sứ treo, sứ căng, chống sét trên đường dây 220kv từ trụ cổng tại sân MBA T2 đến trụ trạm 500kv Duyên Hải
- Kiểm tra tiếp điểm tại các vị trí dây lèo với đường dây.
- Kiểm tra, siết chặt toàn bộ bulong sứ căng, sứ treo đỡ, dây chống sét, thay các bulong bị rỉ sét (nếu cần).
- Kiểm tra, xử lý tiếp địa các chân trụ từ trụ cổng đến các trụ trạm 500kv Duyên Hải.
- Xử lý, thay thế các thiết bị  hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
- Lập biên bản nghiệm thu
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	Hệ thống
	1

	687. 
	11.1.1.2
	Kiểm tra, thí nghiệm chống sét van 220kV CS2T2 trong sân MBA T2
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ 
3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ (đầu cose, mặt tiếp xúc các tiếp điểm, xử lý tiếp xúc) 
4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
6. Thử dòng điện rò 
7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
- Thay bulong rỉ sét
	1 Bộ 3 pha
	1

	688. 
	11.1.1.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các TI có dầu Điện áp 220KV TI2T22 sân MBA T2
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật 
3. Sửa chữa/bảo dưỡng 
- Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ (Kiểm tra, vệ sinh các đầu cose, mặt tiếp xúc các tiếp điểm, xử lý tiếp xúc phía nhất thứ, tiếp địa, các tủ nối dây trung gian nhị thứ. Siết lại các tiếp điểm, hàng kẹp nhị thứ, siết lực các bulong đầu dây cáp phía nhất thứ.)
- Kiểm tra mực dầu.
4.Thí nghiệm:
- Đo điện trở cuộn dây nhất thứ/nhị thứ ( đo điện trở cuộn dây phía nhất thứ)
- Đo điện trở cách điện phía nhất thứ/nhị thứ ( đo cách điện phía nhất thứ và tan δ)
5. 
6. 
7. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
8. Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
- Thay bulong rỉ sét.
	1 Cái (3 pha)
	1

	689. 
	11.1.1.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các TU có dầu Điện áp 220kV TU2T2 sân MBA T2
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật 
3. Sửa chữa/bảo dưỡng 
- Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ (Kiểm tra, vệ sinh các đầu cose, mặt tiếp xúc các tiếp điểm, xử lý tiếp xúc phía nhất thứ, tiếp địa, các tủ nối dây trung gian nhị thứ. Siết lại các tiếp điểm, hàng kẹp nhị thứ, siết lực các bulong đầu dây cáp phía nhất thứ.)) 
- Kiểm tra mực dầu 
4.Thí nghiệm:
- Đo điện trở cuộn dây nhất thứ/nhị thứ ( đo điện trở cuộn dây phía nhất thứ)
- Đo điện trở cách điện phía nhất thứ/nhị thứ ( đo cách điện phía nhất thứ và tan δ)
-  
5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
6. Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng 
- Thay bulong rỉ sét
	1 Cái (3 pha)
	1

	690. 
	11.1.1.5
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống các sứ đỡ của TU, TI, CS đường dây 220KV trong sân MBA T2
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật (chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công)
3. Sửa chữa/bảo dưỡng 
- Kiểm tra, vệ sinh sứ đỡ (Kiểm tra tạng bên ngoài, vệ sinh bề mặt sứ, đầu cáp tiếp địa...)
- Kiểm tra, siết lại các đầu cáp (Siết lực lại các đầu cáp nhất thứ)
4. Thí nghiệm
- Đo điện trở cách điện
5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuản, nghiệm thu bàn giao. Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng , không đạt yêu cầu kỹ thuật)
6. Thu dọn, vệ sinh
	1 Bộ (3 pha)
	3

	691. 
	11.1.1.6
	Sơn lại các tủ nối dây trung gian và màu chỉ thị pha các đầu trụ TI, TU, CSV trong sân MBAT T2
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
- Đánh rỉ, loại bỏ các lớp sơn cũ bị bong tróc
- Vệ sinh sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu 25m2( 02 tủ nối dây trung gian TI, TU kích thước (0,25x0,6x0,95)m, 09 trụ đỡ sứ kích thước (0,25x3)m
- Sơn lại màu chỉ thị pha cho các đầu trụ sứ bằng sơn cách điện cao thế mỗi màu 1,5m2 ( 3 đầu trụ TI mỗi đầu 0,4x0,5m, 3 đầu trụ TU mỗi vòng đường kính 0,6m ống ɸ60, 3 vòng CS đường kính mỗi vòng 0,8m )
- Làm kín các tủ điện chống côn trùng xâm nhập
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Vệ sinh, thu dọn, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	26,5

	692. 
	11.1.1.7
	Thí nghiệm đo thông số đường dây trên không 220kV từ sân MBA T2 đến trạm 500kV Duyên Hải
	- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật.
 - Kiểm tra, hiệu chỉnh các các thiết bị thí nghiệm.
 - Thực hiện các công tác chuẩn bị thí nghiệm.
 - Đấu nối sơ đồ, thực hiện đo điện áp nhiễu ngắn mạch trên đường dây.
 - Đấu nối sơ đồ, thực hiện đo điện áp nhiễu hở mạch trên đường dây.
 - Tính toán dòng điện để bơm vào đường dây.
 - Đo điện trở 1 chiều của đường dây.
 - Đo các thông số R0, X0, R1, X1, Z1 của đường dây.
 - Đo các thông số B0, B1 của đường dây.
 - Đo tổng trở hỗ cảm ZM, ZOM của đường dây (nếu có)
 - Tính toán hiệu chỉnh các thông số thí nghiệm.
 - Kết thúc thí nghiệm, thu dọn thiết bị, trao trả hiện trường.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	1 đường dây 3 pha
	1

	693. 
	11.1.1.8
	Kiểm tra, thí nghiệm chống sét van 220kV CS283 bên sân trạm 500kV Duyên Hải
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ 
3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ (đầu cose, mặt tiếp xúc các tiếp điểm, xử lý tiếp xúc) 
4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
6. Thử dòng điện rò 
7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
- Thay bulong rỉ sét
	1 Bộ 3 pha
	1

	694. 
	11.1.1.9
	Sơn lại tủ đấu nối trung gian đường dây 283 bên sân trạm 500kV Duyên Hải
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại 1tủ, kích thước tủ 900x900x1600 mm)
- Gia cố tủ, đánh rỉ loại bỏ sơn bị bông tróc 
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn lại toàn bộ tủ điên (1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu )
- Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	6,57

	695. 
	11.1.1.10
	Sơn lại các thanh ngang của trụ MN đường dây 220kV
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại 6 thanh xà sắt V, kích thước mỗi thanh 150x150x10000 )
- Gia cố, đánh rỉ loại bỏ sơn bị bông tróc trên thanh xà, bulong
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn lại các cánh thanh xà (2 lớp sơn chống rỉ )
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	36

	696. 
	11.1.2.1
	Bảo dưỡng hệ thống đường dây 220KV (284) từ MBA TD21 đến trạm 500KV Duyên Hải
	- Chuẩn bị vật tư, dụng cụ và thiết bị theo yêu cầu kỹ thuật 
- Kiểm tra, vệ sinh toàn bộ sứ đỡ, sứ treo, sứ căng, chống sét trên đường dây 220kv từ trụ cổng tại sân MBA TD21 đến trụ trạm 500kv Duyên Hải
- Kiểm tra tiếp điểm tại các vị trí dây lèo với đường dây.
- Kiểm tra, siết chặt toàn bộ bulong sứ căng, sứ treo đỡ, dây chống sét, thay các bulong bị rỉ sét (nếu cần).
- Kiểm tra, xử lý tiếp địa các chân trụ từ trụ cổng đến các trụ trạm 500kv Duyên Hải.
- Xử lý, thay thế các thiết bị  hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. 
- Lập biên bản nghiệm thu
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	Hệ thống
	1

	697. 
	11.1.2.2
	Kiểm tra, thí nghiệm chống sét van 220kV CSTD21 trong sân MBA TD21
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ 
3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ (đầu cose, mặt tiếp xúc các tiếp điểm, xử lý tiếp xúc) 
4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
6. Thử dòng điện rò 
7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
- Thay bulong rỉ sét
	1 Bộ 3 pha
	1

	698. 
	11.1.2.3
	Kiểm tra, thí nghiệm các TI có dầu Điện áp 220KV TITD212 sân MBA TD21
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật 
3. Sửa chữa/bảo dưỡng 
- Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ (Kiểm tra, vệ sinh các đầu cose, mặt tiếp xúc các tiếp điểm, xử lý tiếp xúc phía nhất thứ, tiếp địa, các tủ nối dây trung gian nhị thứ. Siết lại các tiếp điểm, hàng kẹp nhị thứ, siết lực các bulong đầu dây cáp phía nhất thứ.)
- Kiểm tra mực dầu.
4.Thí nghiệm:
- Đo điện trở cuộn dây nhất thứ/nhị thứ ( đo điện trở cuộn dây phía nhất thứ)
- Đo điện trở cách điện phía nhất thứ/nhị thứ ( đo cách điện phía nhất thứ và tan δ)
5. 
6. 
7. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn) 
8. Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
- Thay bulong rỉ sét.
	1 Cái (3 pha)
	1

	699. 
	11.1.2.4
	Kiểm tra, thí nghiệm các TU có dầu Điện áp 220kV TUTD21 sân MBA TD21
	1. Nghiên cứu tài liệu
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật 
3. Sửa chữa/bảo dưỡng 
- Kiểm tra, siết lại đầu dây cáp phía nhất thứ, nhị thứ (Kiểm tra, vệ sinh các đầu cose, mặt tiếp xúc các tiếp điểm, xử lý tiếp xúc phía nhất thứ, tiếp địa, các tủ nối dây trung gian nhị thứ. Siết lại các tiếp điểm, hàng kẹp nhị thứ, siết lực các bulong đầu dây cáp phía nhất thứ.)) 
- Kiểm tra mực dầu 
4.Thí nghiệm:
- Đo điện trở cuộn dây nhất thứ/nhị thứ ( đo điện trở cuộn dây phía nhất thứ)
- Đo điện trở cách điện phía nhất thứ/nhị thứ ( đo cách điện phía nhất thứ và tan δ)
-  
5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật. (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật.)
6. Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng 
- Thay bulong rỉ sét
	1 Cái (3 pha)
	1

	700. 
	11.1.2.5
	Kiểm tra, thí nghiệm hệ thống các sứ đỡ của TU, TI, CS đường dây 220KV trong sân MBA TD21
	1. Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật 
2. Chuẩn bị vật tư, dụng cụ theo yêu cầu kỹ thuật (chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công)
3. Sửa chữa/bảo dưỡng 
- Kiểm tra, vệ sinh sứ đỡ (Kiểm tra tạng bên ngoài, vệ sinh bề mặt sứ, đầu cáp tiếp địa...)
- Kiểm tra, siết lại các đầu cáp (Siết lực lại các đầu cáp nhất thứ)
4. Thí nghiệm
- Đo điện trở cách điện
5. Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật (Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuản, nghiệm thu bàn giao. Xử lý thay thế thiết bị hư hỏng , không đạt yêu cầu kỹ thuật)
6. Thu dọn, vệ sinh
	1 Bộ (3 pha)
	3

	701. 
	11.1.2.6
	Sơn lại các tủ nối dây trung gian và màu chỉ thị pha các đầu trụ TI, TU, CSV trong sân MBA TD21
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật.
- Đánh rỉ, loại bỏ các lớp sơn cũ bị bong tróc
- Vệ sinh sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn 1 lớp chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu 25m2( 02 tủ nối dây trung gian TI, TU kích thước (0,25x0,6x0,95)m, 09 trụ đỡ sứ kích thước (0,25x3)m
- Sơn lại màu chỉ thị pha cho các đầu trụ sứ bằng sơn cách điện cao thế mỗi màu 1,5m2 ( 3 đầu trụ TI mỗi đầu 0,4x0,5m, 3 đầu trụ TU mỗi vòng đường kính 0,6m ống ɸ60, 3 vòng CS đường kính mỗi vòng 0,8m )
- Làm kín các tủ điện chống côn trùng xâm nhập
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Vệ sinh, thu dọn, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	26,5

	702. 
	11.1.2.7
	Thí nghiệm đo thông số đường dây trên không 220kV từ sân MBA TD21 đến trạm 500kV Duyên Hải
	- Nghiên cứu tài liệu kỹ thuật.
 - Kiểm tra, hiệu chỉnh các các thiết bị thí nghiệm.
 - Thực hiện các công tác chuẩn bị thí nghiệm.
 - Đấu nối sơ đồ, thực hiện đo điện áp nhiễu ngắn mạch trên đường dây.
 - Đấu nối sơ đồ, thực hiện đo điện áp nhiễu hở mạch trên đường dây.
 - Tính toán dòng điện để bơm vào đường dây.
 - Đo điện trở 1 chiều của đường dây.
 - Đo các thông số R0, X0, R1, X1, Z1 của đường dây.
 - Đo các thông số B0, B1 của đường dây.
 - Đo tổng trở hỗ cảm ZM, ZOM của đường dây (nếu có)
 - Tính toán hiệu chỉnh các thông số thí nghiệm.
 - Kết thúc thí nghiệm, thu dọn thiết bị, trao trả hiện trường.
 - Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao.
	1 đường dây 3 pha
	1

	703. 
	11.1.2.8
	Kiểm tra, thí nghiệm chống sét van 220kV CS284 bên sân trạm 500kV Duyên Hải
	1. Chuẩn bị tài liệu kỹ thuật, vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công
2. Kiểm tra, vệ sinh bề mặt sứ 
3. Kiểm tra, vệ sinh chụp chống sét đầu sứ (đầu cose, mặt tiếp xúc các tiếp điểm, xử lý tiếp xúc) 
4. Kiểm tra, vệ sinh tiếp địa, sơn lại giá đỡ 
5. Thí nghiệm đo điện trở cách điện 
6. Thử dòng điện rò 
7. Nghiệm thu kết quả thực hiện (Xử lý, thay thế các thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật. Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn)
8. Thu dọn dụng cụ, máy thi công, vệ sinh hoàn trả mặt bằng
- Thay bulong rỉ sét
	1 Bộ 3 pha
	1

	704. 
	11.1.2.9
	Sơn lại tủ đấu nối trung gian đường dây 284 bên sân trạm 500kV Duyên Hải
	- Chuẩn bị vật tư, thiết bị và dụng cụ thi công theo yêu cầu kỹ thuật ( sơn lại 1tủ, kích thước tủ 900x900x1600 mm)
- Gia cố tủ, đánh rỉ loại bỏ sơn bị bông tróc 
- Vệ sinh lau sạch bề mặt trước khi sơn
- Sơn lại toàn bộ tủ điên (1 lớp sơn chống rỉ + 2 lớp sơn phủ màu hiện hữu )
- Làm kín tủ điện chống côn trùng xâm nhập
- Nghiệm thu theo yêu cầu kỹ thuật
- Thu dọn, vệ sinh, hoàn trả mặt bằng.
	m2
	6,57

	705. 
	11.2.1
	Thí nghiệm rơle 7SD522 và 7SD532 bảo vệ đường dây 220kV (283) từ MBA T2 đến trạm 500kV Duyên Hải
	- Các công tác chuẩn bị thí nghiệm. 
- Kiểm tra tình trạng bên ngoài.  (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp, hoạt động của bộ sấy...trạng thái đèn báo, vệ sinh toàn bộ thiết bị tủ điện)  
- Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS. Siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm liên quan đến thiết bị)
- Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
- Kiểm tra nguồn cung cấp. (kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
- Kiểm tra cách điện
- Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến (kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng..)
- Kiểm tra tổng thể từng chức năng (ma trận trip, các tín hiệu cảnh báo trên DCS)
- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số đo lường).
- Phối hợp bảo vệ các đầu (so lệch dọc)
- Kiểm tra thông số dưới tải
- Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật)
	Bộ
	2

	706. 
	11.2.2
	Thí nghiệm rơle 7SD522 và 7SD532 bảo vệ đường dây 220kV (284) từ MBA TD21 đến trạm 500kV Duyên Hải
	- Các công tác chuẩn bị thí nghiệm. 
- Kiểm tra tình trạng bên ngoài.  (kiểm tra tình trạng rơle, thiết bị phụ trợ, đầu cose, cáp, hàng kẹp, hoạt động của bộ sấy...trạng thái đèn báo, vệ sinh toàn bộ thiết bị tủ điện)  
- Kiểm tra tín hiệu chung. (tín hiệu mạch trip, mạch dòng điện, mạch điện áp của rơle..., tín hiệu gửi về DCS. Siết lại toàn bộ hàng kẹp, tiếp điểm liên quan đến thiết bị)
- Lập sơ đồ và trình tự cho từng chức năng theo thiết kế.
- Kiểm tra nguồn cung cấp. (kiểm tra các nguồn cấp cho rơle và thiết bị phụ trợ)
- Kiểm tra cách điện
- Kiểm tra đặc tính, đặc tuyến (kiểm tra giá trị, thời gian tác động các chức năng..)
- Kiểm tra tổng thể từng chức năng (ma trận trip, các tín hiệu cảnh báo trên DCS)
- Cài đặt, truy cập, hiệu chỉnh thông số (truy xuất kiểm tra tổng thể từng chức năng, các thông số cài đặt, thông số đo lường).
- Phối hợp bảo vệ các đầu (so lệch dọc)
- Kiểm tra thông số dưới tải
- Xác lập số liệu, đối chiếu tiêu chuẩn, nghiệm thu bàn giao (Xử lý, thay thế thiết bị hư hỏng không đạt yêu cầu kỹ thuật)
	Bộ
	2

	707. 
	13.1.8
	Thí nghiệm mẫu dầu thân máy của MBA T2 trước khi lọc và sau khi lọc dầu
	- Chuẩn bị dụng cụ, chai lọ để chứa mẫu dầu
 - Tiến hành lấy mẫu dầu tại các vị trí phù hợp với các chỉ tiêu thí nghiệm
 - Các chỉ tiêu thí nghiệm mẫu dầu:
  + Điện áp chọc thủng
  + Nhiệt độ chớp cháy
  + Hàm lượng tạp chất cơ
  + Hàm lượng nước theo khối lượng
  + Trị số acid, mg KOH/g dầu
  + Hàm lượng acid và kiềm hòa tan
  + Tan góc tổn hao điện môi ở 90°C
  + Tổng lượng khí hòa tan trong dầu
	Gói
	2

	708. 
	13.1.9
	Thí nghiệm mẫu dầu OLTC của MBA T2 trước khi lọc và sau khi lọc dầu
	- Chuẩn bị dụng cụ, chai lọ để chứa mẫu dầu
 - Tiến hành lấy mẫu dầu tại các vị trí phù hợp với các chỉ tiêu thí nghiệm cho cả 3 pha A, B, C
 - Các chỉ tiêu thí nghiệm mẫu dầu:
  + Điện áp chọc thủng
  + Hàm lượng nước theo khối lượng
	Gói
	2

	709. 
	13.1.10
	Thí nghiệm mẫu dầu thân máy của MBA TD921 trước khi lọc và sau khi lọc dầu
	- Chuẩn bị dụng cụ, chai lọ để chứa mẫu dầu
 - Tiến hành lấy mẫu dầu tại các vị trí phù hợp với các chỉ tiêu thí nghiệm
 - Các chỉ tiêu thí nghiệm mẫu dầu:
  + Điện áp chọc thủng
  + Nhiệt độ chớp cháy
  + Hàm lượng tạp chất cơ
  + Trị số acid, mg KOH/g dầu
  + Hàm lượng acid và kiềm hòa tan
	Gói
	2

	710. 
	13.1.11
	Thí nghiệm mẫu dầu OLTC của MBA TD921 trước khi lọc và sau khi lọc dầu
	- Chuẩn bị dụng cụ, chai lọ để chứa mẫu dầu
 - Tiến hành lấy mẫu dầu tại các vị trí phù hợp với các chỉ tiêu thí nghiệm cho cả 3 pha A, B, C
 - Các chỉ tiêu thí nghiệm mẫu dầu:
  + Điện áp chọc thủng
  + Hàm lượng nước theo khối lượng
	Gói
	2

	711. 
	13.1.12
	Thí nghiệm mẫu dầu thân máy của MBA TD922 trước khi lọc và sau khi lọc dầu
	- Chuẩn bị dụng cụ, chai lọ để chứa mẫu dầu
 - Tiến hành lấy mẫu dầu tại các vị trí phù hợp với các chỉ tiêu thí nghiệm
 - Các chỉ tiêu thí nghiệm mẫu dầu:
  + Điện áp chọc thủng
  + Nhiệt độ chớp cháy
  + Hàm lượng tạp chất cơ
  + Trị số acid, mg KOH/g dầu
  + Hàm lượng acid và kiềm hòa tan
	Gói
	2

	712. 
	13.1.13
	Thí nghiệm mẫu dầu OLTC của MBA TD922 trước khi lọc và sau khi lọc dầu
	- Chuẩn bị dụng cụ, chai lọ để chứa mẫu dầu
 - Tiến hành lấy mẫu dầu tại các vị trí phù hợp với các chỉ tiêu thí nghiệm cho cả 3 pha A, B, C
 - Các chỉ tiêu thí nghiệm mẫu dầu:
  + Điện áp chọc thủng
  + Hàm lượng nước theo khối lượng
	Gói
	2

	713. 
	13.1.14
	Thí nghiệm mẫu dầu thân máy của MBA TD21 trước khi lọc và sau khi lọc dầu
	- Chuẩn bị dụng cụ, chai lọ để chứa mẫu dầu
 - Tiến hành lấy mẫu dầu tại các vị trí phù hợp với các chỉ tiêu thí nghiệm
 - Các chỉ tiêu thí nghiệm mẫu dầu:
  + Điện áp chọc thủng
  + Nhiệt độ chớp cháy
  + Hàm lượng tạp chất cơ
  + Hàm lượng nước theo khối lượng
  + Trị số acid, mg KOH/g dầu
  + Hàm lượng acid và kiềm hòa tan
  + Tan góc tổn hao điện môi ở 90°C
  + Tổng lượng khí hòa tan trong dầu
	Gói
	2

	714. 
	13.1.15
	Thí nghiệm mẫu dầu OLTC của MBA TD21 trước khi lọc và sau khi lọc dầu
	- Chuẩn bị dụng cụ, chai lọ để chứa mẫu dầu
 - Tiến hành lấy mẫu dầu tại các vị trí phù hợp với các chỉ tiêu thí nghiệm cho cả 3 pha A, B, C
 - Các chỉ tiêu thí nghiệm mẫu dầu:
  + Điện áp chọc thủng
  + Hàm lượng nước theo khối lượng
	Gói
	2

	715. 
	AL.61210
	Lắp dựng, tháo dỡ giàn giáo trong chữ H (xây dựng) phục vụ công tác kiểm tra vệ sinh các sứ của pha A, B, C tại đoạn ống dẫn dòng 22kV đi xuống tủ TU9021 và TU9022
	Thành phần công việc: (lắp giàn giáo trong chiều cao <3,6m)
- Chuẩn bị, vận chuyển, lắp dựng, tháo dỡ giàn giáo theo đúng yêu cầu kỹ thuật. ( lắp dựng, tháo dỡ giàn kích thước : 1,6x1,25x3,6m  bên cạnh đoạn ống dẫn dòng pha A đi xuống tủ TU, giàn 1,6x1,25x3,6m bên cạnh đoạn ống dẫn dòng pha B đi xuống tủ TU, giàn 1,6x1,25x3,6m bên cạnh đoạn ống dẫn dòng pha C đi xuống tủ TU. Tổng diện tích 6m2)
- Bốc xếp lên phương tiện trước và sau khi sử dụng.

	m2
	6

	716. 
	AL.61210
	Lắp dựng, tháo dỡ giàn giáo trong chữ H (xây dựng) phục vụ công tác kiểm tra thanh cái DC từ tủ kích từ đến máy phát
	Thành phần công việc: (lắp giàn giáo trong chiều cao <3,6m)
- Chuẩn bị, vận chuyển, lắp dựng, tháo dỡ giàn giáo theo đúng yêu cầu kỹ thuật. ( lắp dựng, tháo dỡ giàn kích thước : 7,6x1,25x3,6m  trong phòng kích từ, giàn 5x1,25x3,6m  bên ngoài phòng kích từ tại cos 0m và giàn 7,6x1,25x3m tại cos 6,9m gian tuabine. Tổng diện tích 25,25m2)
- Bốc xếp lên phương tiện trước và sau khi sử dụng.

	m2
	25,25

	717. 
	AL.61210
	Lắp dựng, tháo dỡ giàn giáo trong chữ H (xây dựng) phục vụ công tác kiểm tra thanh cái AC từ máy biến áp kích từ đến tủ nguồn đầu vào kích từ
	Thành phần công việc: (lắp giàn giáo trong chiều cao <3,6m)
- Chuẩn bị, vận chuyển, lắp dựng, tháo dỡ giàn giáo theo đúng yêu cầu kỹ thuật. ( lắp dựng, tháo dỡ giàn kích thước : 5x1,25x3,6m từ MBA kích từ đến vách phòng kích từ, giàn 1,6x1,25x3,6m  bên ngoài cửa gian tuabin tại vị trí đoạn ống đi vào phòng kích từ tại cos 0m và giàn 1,6x1,25x3,6m bên trong phòng kích từ. Tổng diện tích 10,25m2)
- Bốc xếp lên phương tiện trước và sau khi sử dụng.

	m2
	10,25

	718. 
	AL.61220
	Lắp dựng, tháo dỡ giàn giáo chữ H (xây dựng) phục vụ công tác tháo đường đường ống chữa cháy của MBA T2
	Thành phần công việc: (lắp giàn giáo trong chiều cao >3,6m)
- Chuẩn bị, vận chuyển, lắp dựng, tháo dỡ giàn giáo theo đúng yêu cầu kỹ thuật. ( lắp dựng, tháo dỡ 4 giàn tại vị trí các bộ làm mát ở 2 bên hông MBA T2, kích thước mỗi giàn : 1,6x1,25x6m . Tổng diện tích 48m2)
- Bốc xếp lên phương tiện trước và sau khi sử dụng.

	m2
	48

	719. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng các TI2T22, TU2T2,CS2T2 trong sân MBA T2
	- Khảo sát hiện trạng
 - Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 3x(9,6x2,4x7,2)m 
 - Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	497,7

	720. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng sứ xuyên phía cao MBA T2
	- Khảo sát hiện trạng
 - Lắp giàn giáo công nghiệp kích thước (8,8x3x8,5)m đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên
 - Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	224,4

	721. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác thay thế cánh tản nhiệt MBA TD921
	- Khảo sát hiện trạng
 - Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 
  + Lắp giàn kích thước (5x4x4)m bao quanh MBA TD921. 
 - Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	80

	722. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác thay thế cánh tản nhiệt MBA TD922 và bảo dưỡng đoạn ống dẫn dòng 22kV re nhánh từ ống dẫn dòng chính xuống MBA TD922
	- Khảo sát hiện trạng
- Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 
  + Lắp giàn kích thước (4.8x3,9x6,5)m tại khớp nối ống dẫn dòng chính xuống vị trí ngõ vào 22kV của MBA TD922. 

	m3
	121,68

	723. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng ống dẫn dòng 22kV từ vách turbine đến MBA T2, MBA TD921
	- Khảo sát hiện trạng
- Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 
  + Lắp giàn kích thước (32,22x6,2x1,8)m gác lên các xà đỡ ống ống dẫn dòng chính 22kv từ vách ngoài turbine đến đầu vào phía sơ cấp MBA T2. 
  + Lắp giàn kích thước (2,65x6,2x10.2)m tại khu vực đầu ống ngõ ra 22kV MBA T2  
  + Lắp giàn kích thước (24,51X3,9X1)m cho đoạn ống 22kV rẽ nhánh từ ống dẫn dòng chính 22kV đến MBA TD921 
- Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	622,75

	724. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng đoạn ống dẫn dòng 22kV rẽ nhánh xuống tủ MBA kích từ TE2
	'- Khảo sát hiện trạng
 - Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 
  + Lắp giàn kích thước (5,5x2x5,5)m bao quanh tủ MBA kích từ. 
 - Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	60,5

	725. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng các TITD212, TUTD21, CSTD21 trong sân MBA TD21
	- Khảo sát hiện trạng
- Lắp giàn giáo công nghiệp kích thước: 3x(9,6x2,4x7,2)m đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên.
- Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.O1875

	m3
	497,7

	726. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng sứ xuyên phía cao MBA TD21
	- Khảo sát hiện trạng
- Lắp giàn giáo công nghiệp kích thước (8x3x8,1)m đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên
- Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	194,4

	727. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng ống dẫn dòng 6.6kV từ MBA TD21 đến phòng điện 6.6kV của tổ máy S1 và S2
	- Khảo sát hiện trạng
- Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 
  + Lắp giàn kích thước (2x3x12,7)m tại khu vực đầu ống ngõ ra 6.6kV MBA TD21
  + Lắp giàn kích thước (36,04x3,9x1)m gác lên các xà đỡ ống ống dẫn dòng 6.6kv Đoạn ống 6.6kV từ MBA Standby TD21 đến vị trí rẽ nhánh qua các TC 6.6kV của tổ S1 và S2 nằm sát vách ngoài Turbine
  + Lắp giàn kích thước (24X2,4X2,6)m cho Đoạn ống có dầm I đỡ bên dưới dọc vách ngoài turbine tổ S1 và S2 (lắp giàn từ đáy ống tầng bên dưới lên cao 2,6m)
  + Lắp giàn kích thước (65x2.4x2,6m) cho đoạn ống dùng ty treo dọc vách ngoài turbine tổ S1 và S2 lắp giàn treo bên dưới dầm chữ I.  
- Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	772,12

	728. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng ống dẫn dòng 6.6kV từ ngõ ra MBA TD922 đến khớp nối mềm (đoạn ống treo bên dưới ống dẫn dòng chính 22kV)
	- Khảo sát hiện trạng
- Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 
  + Láp giàn treo kích thước (8x1,8x2,1m) dưới bụng ống dẫn dòng chính 22kV cho đoạn ống 6.6kV được treo bằng ty ren từ ngõ ra của MBA TD922 đến khớp nối mềm.
- Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	30,24

	729. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng ống dẫn dòng 6.6kV từ ngõ ra MBA TD921 đến vách turbine phòng điện 6.6kV tổ máy S2
	- Khảo sát hiện trạng
- Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 
  + Lắp giàn kích thước (30,68x1,8x1)m gác lên các xà đỡ ống dẫn dòng của nhánh A
  + Lắp giàn kích thước (30,68x1,8x1)m gác lên các xà đỡ ống dẫn dòng của nhánh B
- Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	110,45

	730. 
	TT
	Khối lượng giàn giáo cho công tác bảo dưỡng ống dẫn dòng 6.6kV ngõ ra MBA  TD922 từ khớp nối mềm đến vách turbine phòng điện 6.6kV tổ máy S2
	- Khảo sát hiện trạng
- Lắp giàn giáo công nghiệp đáp ứng nội dung công việc của các hạng mục nêu trên: 
  + Lắp giàn kích thước (32,2x1,8x1)m gác lên các xà đỡ ống dẫn dòng 
- Thực hiện công tác kiểm định an toàn trước khi sử dụng.

	m3
	57,96



2. Yêu cầu về kỹ thuật
2.1. Yêu cầu về kỹ thuật chung
[bookmark: OLE_LINK6]Yêu cầu về hàng hóa vật tư tiêu hao: Nhà thầu cung cấp đủ hàng hóa vật tư tiêu hao thực hiện công tác sửa chữa, thí nghiệm hệ thống thiết bị điện - Tổ máy S1 DH3  đảm bảo chất lượng, đúng tiến độ.
Yêu cầu về dịch vụ: Nhà thầu cung cấp đủ nhân công thực hiện công tác sửa chữa, thí nghiệm hệ thống thiết bị điện - Tổ máy S2 DH1 đảm bảo chất lượng, đúng tiến độ. Các nhân sự do nhà thầu cung cấp phải tuân thủ và đáp ứng các quy định về vệ sinh và an toàn lao động hiện hành, quy định về an toàn và vệ sinh của Công ty Nhiệt điện Duyên Hải
[bookmark: OLE_LINK11]Yêu cầu về máy thi công: Máy thi công phục vụ cho công tác sửa sửa chữa, thí nghiệm hệ thống thiết bị điện - Tổ máy S2 DH1 phải còn thời gian kiểm định theo quy định, hoạt động tốt. Nhà thầu phải chứng minh máy thi công thuộc quyền sở hữu hoặc thuê ngoài đảm bảo khả năng huy động đáp ứng tiến độ của gói thầu.
Yêu cầu về chất lượng sau sửa chữa: hệ thống thiết bị điện - Tổ máy S1 DH3 vận hành an toàn, ổn định, tin cậy và đạt tính kinh tế cao cho đến lần đại tu tiếp theo.
Đối với công tác lắp đặt giàn giáo:
- Lắp dựng giàn giáo phục vụ thi công theo đúng yêu cầu và quy định kỹ thuật, giàn giáo phải đảm bảo an toàn;
- Giàn giáo lắp xong phải được kiểm tra, nghiệm thu trước khi tiến hành triển khai thực hiện công việc;
- Trong quá trình thi công giàn giáo sẽ được thường xuyên kiểm tra, nếu giàn giáo nào bị hư hỏng hoặc không đủ khả năng chịu lực sẽ được thay thế ngay;
- Trong quá trình lắp đặt giàn giáo, kết hợp lắp đặt thiết bị che chắn bụi nhằm cách ly khu vực thi công với các thiết bị đang vận hành.
- Tiến độ lắp đặt/tháo dở giàn giáo phải đảm bảo cho các hạng mục công việc (thuộc phạm vi cung cấp) đáp ứng tiến độ chung của gói thầu.
2.2.Yêu cầu kỹ thuật cụ thể: 
Căn cứ yêu cầu về khối lượng công việc tại Phạm vi cung cấp hàng hóa và dịch vụ quy định tại Mẫu số 01B (webform trên Hệ thống) và Phụ lục nội dung công việc chi tiết, Nhà thầu phải xây dựng giải pháp kỹ thuật, biện pháp tổ chức thi công cho toàn bộ công trình và cho từng hạng mục công trình. Trong đó, tối thiểu phải đáp ứng các nội dung sau:
2.2.1. Biện pháp tổ chức thi công
Nhà thầu phải trình bày các biện pháp thi công, quản lý chất lượng, nghiệm thu giai đoạn cho từng hạng mục công việc thuộc mẫu số 01B-Phạm vi cung cấp và được mô tả chi tiết tại Khoản 1.4 Chương V E-HSMT, nội dung cụ thể như sau:
2.2.1.1. Công tác chuẩn bị mặt bằng thi công và tiếp nhận vật tư: 
Nhà thầu phải trình bày các nội dung sau:
- Phương án bố trí mặt bằng công trường, nhà ban chỉ huy, nhà bảo vệ, kho dụng cụ, kho vật tư, lán trại tạm, thiết bị thi công, kho bãi tập kết vật liệu…nhà vệ sinh.
- Cách thức bố trí rào chắn, biển báo; tiêu chuẩn áp dụng, tiêu chuẩn phải phù hợp với qui định về an toàn hiện hành của Quốc gia.
- Giải pháp cấp điện, cấp nước, thoát nước …Trong đó, phải nêu phương án cấp điện dự phòng trong trường hợp nguồn điện thi công công trường không đáp ứng được yêu cầu.
- Nhà thầu phải bố trí đủ lực lượng, phương tiện để tiếp nhận vật tư được bên A cấp theo đúng quy định và phải có các biện pháp quản lý để đảm bảo chất lượng, số lượng vật tư trước khi đưa vào sử dụng.
- Nhà thầu trình bày công tác chuẩn bị các máy phục vụ thi công, đảm bảo không ảnh hưởng đến chất lượng và tiến độ công việc;
- Máy móc thi công, các dụng cụ kiểm tra, thí nghiệm phù hợp với biện pháp thi công đề xuất trong HSDT và đảm bảo chất lượng. 
- Các máy móc dụng cụ thi công phải được liệt kê đầy đủ theo nội dung công việc và phải phù hợp với nội dung công việc.
- Có giấy tờ chứng minh máy móc, thiết bị thuộc quyền sở hữu của Nhà thầu hoặc nếu đi thuê thì phải có cam kết của chủ cho thuê với thời gian đáp ứng yêu cầu tiến độ trong HSMT.
- Có bảng kê chất lượng máy thi công kèm theo giấy cấp phép hoạt động của cơ quan có thẩm quyền còn hiệu lực (nếu có). Các thiết bị nằm trong danh mục máy, thiết bị, vật tư có yêu cầu nghiêm ngặt về an toàn lao động theo quy định hiện hành và Danh mục phương tiện đo phải được kiểm định, hiệu chuẩn theo đúng qui định quốc gia hoặc quốc tế (có tài liệu chứng nhận kèm theo).
- Nhà thầu phải trình bày công tác chuẩn bị hồ sơ kỹ thuật phục vụ thi công công trình. Trong đó phải trình bày rõ các tài liệu như Quy trình, Quy phạm, Tiêu chuẩn… áp dụng cho việc thi công, nghiệm thu các thiết bị thuộc gói thầu.
2.2.1.2. Công tác tổ chức nhân sự
Nhà thầu phải có sơ đồ bố trí nhân lực thi công cho các bộ phận quản lý chất lượng, tiến độ, các tổ (đội) thi công … chi tiết, phù hợp với nội dung công việc và tiến độ. Trong đó, qui định trách nhiệm của từng chức danh, từng bộ phận từ công tác chuẩn bị, thi công, theo dõi, giám sát, chạy thử nghiệm thu đến bản giao đưa vào sử dụng.
Nhà thầu phải phải trình bày phương án bố trí đủ nhân lực thi công như chỉ huy trưởng, cán bộ giám sát  kỹ thuật, tổ trưởng, công nhân kỹ thuật..., đủ trình độ chuyên môn để thực hiện công việc đảm bảo an toàn, chất lượng và tiến độ theo phương án đề ra và phải bố trí nhân lực phục vụ công tác hoàn thiện các giấy tờ, thủ tục liên quan đến công tác thi công, nghiệm thu công trình tại công trường.
2.2.1.3. Công tác tổ chức thi công
- Nhà thầu phải trình bày công tác thi công cho các nội dung yêu cầu trong bảng phạm vi công việc quy định tại Mẫu số 01A (webform trên Hệ thống) đảm bảo các yêu cầu:
 + Việc sửa chữa, thay thế mới các chi tiết, không làm sai lệch thiết kế ban đầu của thiết bị.
+ Sau khi sửa chữa, thiết bị, hệ thống phải đảm bảo vận hành an toàn, ổn định và có thông số trong phạm vi thiết kế ban đầu.
+ Đảm bảo tiến độ của HSMT
- Nhà thầu phải xây dựng giải pháp kỹ thuật phù hợp và đáp ứng theo yêu cầu công việc của HSMT.
- Nhà thầu đề ra các phương án bảo đảm điều kiện vệ sinh môi trường, phòng cháy chữa cháy, an toàn lao động hợp lý theo nội dung công việc và vị trí thi công.
- Nhà thầu phải đưa ra những biện pháp đảm bảo chất lượng thi công bằng cách:
+ Bố trí cán bộ kiểm tra giám sát, theo dõi công trình (tiến độ, nhật kí công trình...).
+ Có biện pháp thi công chi tiết và các phương pháp kiểm tra, thí nghiệm theo tiêu chuẩn của nhà chế tạo hoặc Quốc gia hoặc Quốc tế.
+ Thiết bị điện được thí nghiệm, hiểu chỉnh đảm bảo thông số cài đặt ban đầu của thiết bị và được gắn tem thí nghiệm trên vỏ thiết bị.
- Trên cơ sở giải pháp kỹ thuật đề xuất, Nhà thầu phải xây dựng biện pháp tổ chức thi công tổng thể cho công trình, trong đó có nêu: cách thức tổ chức thi công, bố trí địa điểm tập kết thiết bị thi công, địa điểm tập kết vật tư phục vụ thi công. Việc bố trí địa điểm tập kết thiết bị thi công, vật tư phục vụ thi công phải đảm bảo an toàn cho người, thiết bị và không ảnh hưởng đến các thiết bị công trình khác trong Nhà máy.
2.2.2. Biện pháp tổ chức nghiệm thu các giai đoạn thi công và nghiệm thu tổng thể công trình
Quy trình nghiệm thu thực hiện theo Hướng dẫn nghiệm thu và bảo hành sửa chữa lớn TSCĐ được ban hành kèm theo Quyết định số 381/QĐ-EVNGENCO1 ngày 20/06/2025 của Tổng công ty Phát điện 1 nội dung chủ yếu như sau:
2.2.2.1 Nội dung nghiệm thu: 
Nội dung cơ bản của công tác nghiệm thu là xác định sự hoàn thành hết các khối lượng yêu cầu thực hiện trong dự toán, các khối lượng phát sinh và xác định chất lượng của các công việc đó. Do đó công tác nghiệm thu có thể chia ra hai công việc: (1) Nghiệm thu, đánh giá khối lượng công việc hoàn thành; (2) Nghiệm thu, đánh giá chất lượng, tiến độ công việc hoàn thành, xác định trách nhiệm của các đơn vị, cá nhân thực hiện bảo dưỡng, sửa chữa kể cả trách nhiệm bảo hành.
2.2.2.2 Nghiệm thu khối lượng:
Cơ sở để nghiệm thu nội dung và khối lượng công việc của Danh mục SCL là các nội dung, khối lượng công việc được mô tả trong Phương án kỹ thuật, Dự toán đã được phê duyệt. Các HĐNT có nhiệm vụ đối chiếu, so sánh, kiểm tra, yêu cầu bổ xung, hoàn thiện và xác nhận tất cả các nội dung, khối lượng quy định đều đã được Đơn vị sửa chữa, bảo dưỡng hoàn thành đầy đủ. Đồng thời HĐNT cũng xác nhận các khối lượng phát sinh được duyệt bổ sung đã được hoàn thành.
Để có thể kiểm tra, xác nhận, đại diện đơn vị sửa chữa phải trình HĐNT cấp cơ sở: Bảng kê nội dung, khối lượng công việc phải làm trích từ dự toán được duyệt và tự kê khai đối chiếu, báo cáo các nội dung khối lượng đã được thực hiện một cách rõ ràng, tỉ mỉ. Đối với các nội dung, khối lượng công việc thực tế đã không thể thực hiện được thì phải nêu rõ lý do. Đối với nội dung, khối lượng phát sinh thì giải trình cụ thể kèm theo các văn bản của Đơn vị phê duyệt dự toán cho phép thực hiện và các chứng từ đã thực hiện xong. Trong trường hợp chậm tiến độ so với quy định (theo kế hoạch hoặc hợp đồng) thì phải nêu rõ lý do.
Các HĐNT cấp cơ sở sẽ chỉ ký văn bản nghiệm thu khối lượng cho từng hạng mục trong Danh mục SCL khi:
Nội dung, khối lượng công việc đã thực hiện đầy đủ theo đúng liệt kê trong dự toán, đúng phương án kỹ thuật được duyệt và các quy trình công nghệ hiện hành.
Những công việc không thực hiện được phải có lý do khách quan.
Những công việc phát sinh là hợp lý và hợp pháp đã được duyệt.
Những lý do sau đây được coi là khách quan cho những khối lượng công việc không được thực hiện:
Văn bản của cấp trên cho phép hoặc yêu cầu hoãn hoặc không làm công việc đó nữa.
Vật tư, phụ tùng, thiết bị thay thế không về kịp theo đúng hợp đồng do lỗi của Nhà cung cấp;
Do thiên tai, thời tiết và những lí do bất khả kháng ngoài khả năng kiểm soát và trách nhiệm của đơn vị sửa chữa.
Mọi lý do chủ quan đều không được HĐNT chấp nhận và Đơn vị sửa chữa bắt buộc phải nhanh chóng thực hiện nốt công việc.
Đối với những công việc chưa được thực hiện nhưng có lý do khách quan, Chủ tịch HĐNT cấp cơ sở báo cáo Giám đốc đơn vị để trình Tổng công ty phương án xử lý.
Trong quá trình nghiệm thu HĐNT các cấp có quyền đề xuất, bổ sung thêm những nội dung công việc để tăng cường mức độ an toàn, kinh tế, thẩm mỹ của thiết bị hoặc cải thiện môi trường, bảo vệ sức khỏe cho người lao động. Những nội dung bổ sung này phải được cấp có thẩm quyền phê duyệt, nếu cần thiết phải được bổ sung dự toán và thời gian để thực hiện.
2.2.2.3 Nghiệm thu chất lượng:
Cơ sở để nghiệm thu chất lượng các công việc của Danh mục SCL là các biên bản hoàn công (kiểm tra, thí nghiệm, chế tạo, căn chỉnh, lắp ráp...), các biên bản xác nhận các thông số kỹ thuật đạt được trong sửa chữa, lắp ráp cũng như các thông số vận hành, độ tin cậy sau khi SCL. Các HĐNT có nhiệm vụ đối chiếu, so sánh, kiểm tra, yêu cầu bổ xung, hoàn thiện và xác nhận tất cả các thông số kể trên đạt được các yêu cầu về tiêu chuẩn chất lượng, quy trình, quy định hiện hành, bảo đảm thiết bị làm việc lâu dài an toàn, tin cậy và kinh tế. Để ký được văn bản nghiệm thu chất lượng HĐNT các cấp phải tiến hành công việc theo các bước sau đây:
a. Kiểm tra các biên bản hoàn công:
Các biên bản hoàn công bao gồm các loại biên bản sau đây:
Biên bản thí nghiệm, kiểm tra chất lượng của vật tư, phụ tùng thay thế, các chi tiết máy móc trước khi lắp ráp (đặc biệt quan tâm tới các vật tư, chi tiết quan trọng, có độ chính xác cao, ảnh hưởng đến sự an toàn, tin cậy của thiết bị, kể cả thiết bị bảo vệ công nghệ, dầu mỡ cách điện và bôi trơn...);
Biên bản kiểm tra chất lượng gia công (rà cạo, cắt tiện, đánh bóng, mác bê tông...), chất lượng lắp ráp (dung sai, khe hở, độ găng...), hiệu chỉnh (trị số chỉnh định, trị số bảo vệ an toàn...);
Đối với công trình ngầm, phải có biên bản (kèm hình ảnh, video) xác định vị trí và tình trạng của thiết bị, các chi tiết trước khi lấp đất hoặc làm ngập nước.
Các biên bản khác xác định tình trạng sau từng công đoạn thi công, của từng hạng mục công trình theo quy trình sửa chữa, bảo dưỡng thiết bị hoặc theo thỏa thuận giữa chủ quản thiết bị và đơn vị sửa chữa ghi trong hợp đồng hoặc các biên bản làm việc.
Trong trường hợp cần thiết, HĐNT các cấp có quyền yêu cầu đơn vị sửa chữa kiểm tra, thí nghiệm và lập lại biên bản dưới sự giám sát của mình.
Sau khi kiểm tra, nếu có đủ biên bản theo yêu cầu và nội dung biên bản thể hiện các tiêu chuẩn kỹ thuật được thỏa mãn thì mới được chuyển sang bước sau.
b. Nghiệm thu (chạy thử) từng phần (thiết bị lẻ, cụm thiết bị, bộ phận hoặc công đoạn công trình):
Kiểm tra hình thức bên ngoài thiết bị (công trình): tình trạng vệ sinh, bảo ôn, sơn phủ...
Đối với các thiết bị lẻ có điều kiện chạy thử thì phải kiểm tra, chạy thử nghiệm từng phần trước khi đưa vào làm việc chính thức:
Các thiết bị quay phải cho quay để kiểm tra độ rung, độ phát nóng.
Các thiết bị chịu áp lực phải được nén để kiểm tra độ kín và sức chịu đựng.
Các bình chứa phải kiểm tra độ kín, tránh rò rỉ môi chất ...
Công trình xây lắp, kiến trúc phải kiểm tra nghiệm thu từng bộ phận hay từng công đoạn ...
Việc nghiệm thu (chạy thử) từng phần phải được thực hiện theo đúng phương pháp, quy trình, quy định hiện hành hoặc phù hợp với các yêu cầu kỹ thuật, đặc tính kỹ thuật, chức năng, nhiệm vụ của thiết bị, không được làm phương hại đến độ bền và tuổi thọ của thiết bị (như trị số vượt áp lực, vượt tốc độ, điện áp, cường độ dòng điện thử nghiệm , thời gian duy trì thử nghiệm, vv...). 
Trong trường hợp Nhà chế tạo không có quy định về phương pháp thử nghiệm, các cơ quan quản lý chuyên ngành không có quy định riêng thì đơn vị cơ sở phải lập quy trình kiểm tra, chạy thử, do Giám đốc/Phó giám đốc đơn vị phê duyệt để HĐNT có căn cứ thực hiện.
Lịch chạy thử thiết bị lẻ, cụm thiết bị do Chủ tịch HĐNT cấp cơ sở phê duyệt và tổ chức thực hiện phù hợp với tiến độ sửa chữa. Trong quá trình thực hiện, HĐNT có thể điều chỉnh lịch chạy thử cho phù hợp với thực tế thi công.
Sau khi đã được nghiệm thu về khối lượng công việc, nghiệm thu các biên bản chất lượng nêu trên, thiết bị hoặc cụm thiết bị được coi là chạy thử nghiệm thu đạt yêu cầu khi:
Đạt được các thông số kỹ thuật bằng hoặc tốt hơn quy định.
Hình thức bên ngoài đáp ứng yêu cầu thẩm mỹ công nghiệp.
Đáp ứng đầy đủ các yêu cầu về vệ sinh, an toàn và bảo hộ lao động.
Hoàn chỉnh hồ sơ sửa chữa và nghiệm thu.
Trong trường hợp nghiệm thu đạt yêu cầu, HĐNT lập văn bản nghiệm thu trình Chủ tịch HĐNT phê chuẩn. 
Trong trường hợp nghiệm thu không đạt yêu cầu (khối lượng không hoàn thành, thiếu biên bản xác định chất lượng, chạy thử không đạt yêu cầu kỹ thuật ...) Đơn vị sửa chữa phải hoàn thiện công việc theo yêu cầu của HĐNT. HĐNT sẽ ấn định thời gian Đơn vị sửa chữa phải hoàn thành công việc để tiến hành nghiệm thu, chạy thử lại.
c. Nghiệm thu (chạy thử) tổng hợp toàn bộ hệ thống, công trình:
Sau khi hoàn thành các công việc sửa chữa và lắp đặt, nghiệm thu từng phần thiết bị, công trình đạt yêu cầu cần phải tiến hành nghiệm thu (chạy thử) tổng hợp toàn hệ thống thiết bị, công trình. 
Điều kiện để chạy thử tổng hợp hệ thống thiết bị, công trình là:
Toàn bộ thiết bị đã được tổ hợp, lắp ráp hoàn chỉnh.
Các thiết bị, cụm thiết bị đã được nghiệm thu, chạy thử từng phần đạt yêu cầu.
Hồ sơ nghiệm thu thiết bị lẻ đã được giao nộp đầy đủ.
Hiện trường đã được thu dọn sạch sẽ.
Chương trình, quy trình chạy thử tổng hợp đã được Giám đốc đơn vị phê duyệt.
Trong chương trình chạy thử tổng hợp hệ thống thiết bị phải nêu rõ:
Trình tự chạy thiết bị có phân ra các giai đoạn, yêu cầu về thông số kỹ thuật và thời gian cho mỗi giai đoạn, điều kiện đánh giá giai đoạn là đạt yêu cầu và cho phép chuyển sang giai đoạn sau hoặc kết thúc.
Dự kiến bố trí lực lượng vận hành, thí nghiệm, hiệu chỉnh, trực sửa chữa phục vụ chạy thử tổng hợp.
Yêu cầu về điều kiện vật chất phục vụ chạy thử (sổ sách ghi chép, vị trí trực, bàn ghế, phương tiện thông tin liên lạc, dụng cụ đo ...) cũng như các biện pháp an toàn cần thiết (rào chắn khu vực chạy thử, cứu hỏa, chống ngập, thuốc cấp cứu, quy trình xử lý các sự cố có thể xảy ra...). 
Chương trình chạy thử tổng hợp phải được phổ biến kỹ càng đến từng người tham gia chạy thử tổng hợp. Người đứng đầu các bộ phận liên quan phải ký xác nhận.
Chủ tịch HĐNT cấp cơ sở là người chỉ huy chạy thử tổng hợp. HĐNT cấp cơ sở (và đại diện của HĐNT cấp trên nếu có) là người giám sát các tiêu chuẩn nghiệm thu chạy thử.
Hệ thống thiết bị được coi là chạy thử tổng hợp đạt yêu cầu nếu trong suốt thời gian chạy thử tổng hợp, tất cả các thiết bị chính và phụ đều hoạt động tốt, đạt được thông số thiết kế, hoặc các thông số kỹ thuật quy định, đảm bảo các tiêu chuẩn vệ sinh công nghiệp, an toàn bảo hộ lao động, phòng chống cháy nổ. Chủ tịch HĐNT cấp cơ sở là người ký quyết định nghiệm thu chạy thử tổng hợp, bàn giao lâm quản thiết bị cho chủ quản thiết bị và cho phép thực hiện bước tiếp theo.
d. Vận hành thử thách độ tin cậy
Thời gian lâm quản, vận hành thử thách độ tin cậy của thiết bị sau SCL là 30 ngày. Thiết bị chỉ được bàn giao chính thức cho Đơn vị vận hành để vận hành thương mại sau thời gian vận hành thử thách độ tin cậy thành công; 
Trong thời gian chạy thử thách độ tin cậy Đơn vị quản lý vận hành là Đơn vị lâm quản trông coi, bảo vệ và trực tiếp điều hành việc theo dõi và vận hành thiết bị song Đơn vị sửa chữa phải có lực lượng thường trực để nhanh chóng sửa chữa các sự cố, hư hỏng xảy ra do lỗi của mình. 
Việc tiến hành các thí nghiệm xác định các chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật sau SCL có thể được tiến hành trong thời gian chạy thử thách độ tin cậy;
Sau khi HSNT được phê duyệt, Chủ tịch HĐNT cấp cơ sở là người chịu trách nhiệm ký Biên bản nghiệm thu bàn giao vận hành thương mại chính thức. Sau khi ký văn bản này Đơn vị quản lý vận hành có trách nhiệm tiếp nhận chính thức và quản lý vận hành thiết bị. Đơn vị sửa chữa bắt đầu thực hiện nghĩa vụ bảo hành theo quy định;
HĐNT cấp cơ sở tập hợp biên chế HSNT, Chủ tịch HĐNT cấp cơ sở ký trình HSNT lên cấp trên phê duyệt (với Danh mục SCL có HĐNT cấp trên) khi đã có đầy đủ các điều kiện sau đây:
Biên bản nghiệm thu nội dung và khối lượng công việc đã được phê duyệt; 
Các biên bản chất lượng hoàn công, Biên bản nghiệm thu chạy thử từng phần đã được phê duyệt và tập hợp đầy đủ;
Biên bản nghiệm thu chạy thử tổng hợp hệ thống thiết bị đã được phê duyệt;
Kết quả chạy thử thách độ tin cậy và các thông số kinh tế kỹ thuật đạt yêu cầu;
Hồ sơ nghiệm thu đã được tập hợp và biên chế đầy đủ, rõ ràng.
2.2.3. Biện pháp đảm bảo chất lượng
a. Qui trình quản lý chất lượng thi công
Yêu cầu Nhà thầu liệt kê các qui trình quản lý chất lượng thi công được áp dụng nếu trúng thầu, các qui trình quản lý chất lượng thi công phải phù hợp tiêu chuẩn của nhà chế tạo hoặc qui định hiện hành của quốc gia/quốc tế.
b. Sơ đồ quản lý chuất lượng
Nhà thầu phải có sơ đồ quản lý chất lượng, bao gồm quản lý chất lượng vật tư, quản lý chất lượng thi công, quản lý hồ sơ …
c. Biện pháp đảm bảo chất lượng công trình
Nhà thầu phải trình bày biện pháp quản lý chất lượng thi công cho toàn bộ công trình và cho từng hạng mục công trình. Biện pháp quản lý chất lượng phải quy định trách nhiệm của từng chức danh, từng bộ phận từ công tác chuẩn bị, thi công, theo dõi giám sát, chạy thử nghiệm thu, bàn giao đưa vào sử dụng.
Nhà thầu phải nêu biện pháp bảo quản vật liệu, thiết bị công trình khi mưa bão.
Nhà thầu phải cam kết:
- Đảm bảo chất lượng; thi công công trình không ảnh hưởng đến sản xuất của bên mời thầu; bảo hành toàn bộ công trình.
- Trường hợp do lỗi của nhà thầu làm thiệt hại đến bên mời thầu thì nhà thầu phải chịu trách nhiệm bồi hoàn hoặc phải chịu trách nhiệm trước cơ quan chức năng tùy theo mức độ thiệt hại gây nên.
Nhà thầu phải đưa ra các biện pháp đảm bảo chất lượng thi công bằng cách:
- Có biện pháp thi công chi tiết cho từng công đoạn, từng bộ phận thiết bị kèm theo các tiêu chuẩn kỹ thuật áp dụng phù hợp với tiêu chuẩn của nhà chế tạo hoặc quốc gia/ quốc tế;
- Có biện pháp kiểm tra, thí nghiệm chi tiết cho từng công đoạn, thiết bị kèm theo các tiêu chuẩn thí nghiệm, kiểm tra phù hợp tiêu chuẩn của nhà chế tạo hoặc quốc gia/ quốc tế.
2.2.4 Tiến độ thi công
a. Biểu tiến độ thi công chi tiết
Yêu cầu nhà thầu xây dựng biểu tiến độ thi công chi tiết cho từng hạng mục công việc theo số ngày thực hiện (Với tổng tiến độ thi công là 60 ngày liên tục kể từ ngày bàn giao mặt bằng ) theo mẫu sau. Bảng tiến độ thời gian thực hiện phải khả thi và đáp ứng yêu cầu tiến độ HSMT. Biểu tiến độ (mẫu).
Tiến đặt giàn giáo/tháo dỡ giàn giáo phải đảm bảo đáp ứng tiến độ chung của gói thầu.
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b. Biểu đồ huy động nhân lực, vật tư, thiết bị thi công
Căn cứ biểu tiến độ thi công chi tiết Nhà thầu đã xây dựng, yêu cầu Nhà thầu xây dựng biểu đồ huy động nhân lực, vật tư và thiết bị thi công để đảm bảo tiến độ vừa nêu.
Nhà thầu phải trình bày sự phối hợp giữa các công tác thi công, giữa các tổ đội thi công để đảm bảo tiến độ đã đề xuất.
c. Biện pháp đảm bảo tiến độ thi công khi có rủi ro khách quan
Nhà thầu phải lường trước được một số rủi ro khách quan và nêu rõ biện pháp giải quyết khi xẩy ra để đảm bảo tiến độ thi công.
Trong khoảng thời gian không thể thi công công trình do điều kiện khách quan, Nhà thầu theo hướng dẫn của Chủ đầu tư vẫn phải tiếp tục thực hiện các nghĩa vụ hợp đồng của mình theo hoàn cảnh thực tế cho phép và phải tìm mọi biện pháp hợp lý để thực hiện các phần việc không bị ảnh hưởng bởi rủi ro khách quan.
d. Đảm bảo tiến độ thi công
- Nhà thầu cần căn cứ vào năng lực của mình để lập tiến độ thi công xây dựng đảm bảo chất lượng yêu cầu.
- Nhà thầu cần tổ chức lập tiến độ thi công trên cơ sở khối lượng và biện pháp tổ chức thi công công trình (về bố trí nhân lực, bố trí thiết bị) do Nhà thầu đề xuất một cách hợp lý. Tiến độ thi công cần có tính toán cụ thể theo sự bố trí nhân lực, số lượng, năng suất các thiết bị thi công. Cam kết thời gian hoàn thành bàn giao công trình là bao nhiêu ngày kể từ ngày Chủ đầu tư giao mặt bằng cho nhà thầu.
Nhà thầu phải thường xuyên đối chiếu tiến độ thực hiện so với tiến độ thi công đã thống nhất với Chủ đầu tư để kịp thời có biện pháp xử lý các chậm trễ ở từng khâu thi công.
Nếu Chủ đầu tư thấy tiến độ Nhà thầu thực hiện bị chậm, có khả năng làm chậm thời hạn hoàn thành công trình thì Nhà thầu phải có biện pháp cần thiết cùng với sự đồng ý của Chủ đầu tư để đẩy nhanh tiến độ theo yêu cầu. Nếu công trình hoàn thành chậm hơn so với thời gian quy định trong hợp đồng, do lỗi của nhà thầu gây ra thì nhà thầu phải chịu bù đắp mọi tổn thất và phải chịu phạt theo đúng quy định trong hợp đồng.
2.2.5. Vệ sinh môi trường, phòng cháy, chữa cháy, an toàn lao động
a. Biện pháp giảm thiểu, bảo vệ môi trường
Nhà thầu phải nêu biện pháp tập trung phế thải, rác thải và cách thức xử lý phế thải, rác thải để không ảnh hưởng đến môi trường.
Nhà thầu phải nêu biện pháp để giảm thiểu: tiếng ồn, độ rung, bụi và khói.
Nhà thầu phải cam kết đảm bảo điều kiện vệ sinh môi trường theo đúng qui định về môi trường và chịu hoàn toàn trách nhiệm liên quan nếu vi phạm qui định trên.
b. Phòng cháy, chữa cháy
Nhà thầu phải nêu các giải pháp, biện pháp, trang bị phương tiện phòng chống cháy nổ nói chung. Đặc biệt nêu rõ biện pháp phòng chống cháy nổ trong quá trình đại tu các máy biến áp dầu hệ thống lọc bụi tĩnh điện.
Nhà thầu phải nêu các qui định, qui phạm tiêu chuẩn về phòng cháy chữa cháy sẽ được Nhà thầu áp dụng khi thi công công trình.
c. An toàn lao động
Nhà thầu phải nêu biện pháp an toàn khi: làm việc trên cao, làm việc với thiết bị điện, thí nghiệm điện, làm việc với giàn giáo … và phải tuân thủ các Qui định về an toàn hiện hành của Nhà nước. Yêu cầu Nhà thầu chỉ rõ căn cứ áp dụng để làm cơ sở đánh giá.
d. Biện pháp đảm bảo an ninh công trường quản lý nhân sự, thiết bị, máy móc, vật tư.
Nhà thầu tự chịu trách nhiệm đảm bảo an ninh công trường, quản lý nhân sự, thiết bị máy móc, vật tư trong quá trình thi công.
Nhà thầu phải nêu biên pháp đảm bảo an ninh công trường quản lý nhân sự, thiết bị, máy móc, vật tư.
e. Tổ chức đào tạo, thực hiện và kiểm tra an toàn lao động.
Toàn bộ nhân lực thi công của Nhà thầu phải được đào tạo an toàn lao động theo qui định của Công ty Nhiệt điện Duyên Hải và Pháp luật trước khi thi công.
Nhà thầu phải có quy trình, quy phạm hữu hiệu  đối với công tác phòng chống cháy, nổ và có cam kết rõ ràng việc thực hiện quy trình, quy phạm này phù hợp với công việc thực hiện thi công dễ gây mất an toàn cháy, nổ như hàn điện, chạm chập điện, làm việc trên cao ...
Nhà thầu phải có đầy đủ trang thiết bị an toàn và tự chịu trách nhiệm an toàn lao động cho công nhân của mình, thiết bị và những người xung quanh.
Phải có cam kết chịu mọi trách nhiệm pháp lý nếu để xảy ra các sự cố chủ quan gây cháy nổ, mất an toàn lao động do không thực hiện đúng quy trình, quy phạm và các cam kết trên.
2.2.6. Bảo hành, bảo trì
a. Thời gian bảo hành
Nhà thầu có trách nhiệm bảo hành miễn phí toàn bộ công trình có thời hạn bảo hành 2.160 giờ vận hành thực tế nhưng không quá 180 ngày kể từ ngày thiết bị đưa vào vận hành thương mại chính thức. 
Nhà thầu phải có đại lý hoặc đại diện có khả năng sẵn sàng thực hiện các nghĩa vụ của nhà thầu như bảo hành, bảo trì như sau: 
- Đại lý là do nhà thầu tự thành lập hoặc;
- Đại diện: là văn phòng đại diện hoặc cá nhân do nhà thầu quyết định bằng văn bản (có cam kết cử cá nhân thực hiện nghĩa vụ của Nhà thầu).
Thời gian bắt đầu tiến hành sửa chữa, khắc phục các hư hỏng, sai sót chậm nhất sau 03 ngày kể từ khi nhận được yêu cầu của chủ đầu tư.
b. Biện pháp tổ chức thực hiện công tác bảo hành
Trong thời gian bảo hành có bất kỳ khiếm khuyết nào nhà thầu phải sửa chữa lại đảm bảo yêu cầu kỹ thuật theo hợp đồng.
Trong trường hợp nhà thầu không thực hiện trách nhiệm bảo hành, bên mời thầu buộc phải sửa chữa xử lý thì nhà thầu phải chịu chi phí sửa chữa đó, kể cả chi phí đó vượt giá trị bảo lãnh bảo hành.
Để đảm bảo tiến độ, chất lượng khắc phục các khiếm khuyết bảo hành, yêu cầu Nhà thầu nêu biện pháp tổ chức thực hiện trong HSDT.
2.2.7. Các bản vẽ 
Nhà thầu có thể tham khảo các bản vẽ liên quan tại phòng Kỹ thuật - Công ty Nhiệt điện Duyên Hải.

