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NĂNG LỰC VÀ KINH NGHIỆM TRONG LĨNH VỰC SẢN XUẤT

 MBA PHÂN PHỐI ĐIỆN ÁP ĐẾN 35KV CÔNG SUẤT ĐẾN 15MVA

MBA TRUYỀN TẢI ĐIỆN ÁP 220 – 500KV CÔNG SUẤT ĐẾN 900MVA

CAP CITY AND EXPERIENCE IN THE FIELD OF DISA TRIBUTION TRANSFORMER 
MANUFACTURING VOLTAGE UP TO 35KV, POWER UP TO 15MVA

POWER TRANSFORMER VOLTAGE UP TO  220 - 500KV POWER UP TO 900MVA

I. Năng lực kinh nghiệm thiết kế sản xuất 
máy biến áp phân phối, máy biến áp 
truyền tải 220-500kV

Với đội ngũ kỹ sư chuyên ngành thiết bị 

điện kinh nghiệm lâu năm trong ngành sản 

xuất máy biến thế và sự hỗ trợ từ các chuyên 

gia kỹ thuật của hãng Takaoka Toko Nhật 

Bản,…Hanaka chủ động trong việc thiết kế 

các loại máy biến áp có cấp điện áp 22kV, 

35kV, 110kV, 220 kV, 500 kV phục vụ cho 

EVN và các dự án điện Gió, điện mặt trời, 

điện hạt nhân, thủy điện, nhiệt điện …

Danh sách cán bộ điều hành sản xuất máy 
biến áp của Công ty Cổ phần tập đoàn 
HANAKA.

ÔNG: MẪN NGỌC ANH
Chức vụ: Chủ tịch HĐQT, Tổng Giám Đốc

Sinh năm: 1971

Cử nhân kinh tế

Doanh nhân sao đỏ  2003

Bằng khen của Chủ tịch nước 2006

Bằng khen của Thủ tướng Chính Phủ 2004

Cúp vàng doanh nhân Tâm & Tài

Đại biểu HĐND tỉnh Bắc Ninh khóa 2004-
2009

Chủ tịch Hội doanh nhân trẻ tỉnh Bắc Ninh

Cúp Thánh Gióng – Doanh nhân tiêu biểu 
2010

Sao vàng Đất Việt – Top 10 Việt Nam

I. Experience in designing and 
manufacturing Distribution 
Transformers;  220-500kV power 
transformers

With a team of engineers specialized 
in electrical equipment with long-term 
experience in the transformer manufacturing 
industry and the support from technical 
experts of Takaoka Toko Japan…, Hanaka 
is proactive in designing transformers with 
voltage 22kV, 35kV, 110kV, 220 kV, 500 
kV serving EVN and wind power projects, 
solar power, nuclear power, hydroelectricity, 
thermal power ...

List of transformer production operators 

of HANAKA Group Joint Stock Company.

MR: MAN NGOC ANH

Position: Chairman of the Board , General 

Director

Year of birth: 1971

Bachelor of Economics

Red Star businessman 2003

President’s Certificate of Merit 2006

Prime Minister’s Certificate of Merit 2004

Gold Cup for Entrepreneurs Tam & Tai

Member of People’s Council of Bac Ninh 
province, term of 2004-2009

Chairman of Bac Ninh Young Entrepreneurs 
Association

Thanh Giong Cup - Outstanding Entrepreneur 
2010

Vietnam Gold Star - Top 10 Vietnam
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ÔNG: DƯƠNG LẠC

Chức vụ: Thành viên HĐQT – Cố vấn tư 

vấn cấp cao

Sinh năm: 1948

Tiến sĩ kinh tế, Cử nhân chính trị

Huân Chương lao động hạng III

Danh hiệu nhà doanh nghiệp giỏi của Hà Nội

Nguyên giám đốc nhà máy chế tạo biến thế - 
Bộ Công nghiệp

Nguyên Chủ tịch HĐQT kiêm TGĐ Công ty 
TNHH  máy biến thế ABB Việt Nam

ÔNG: TẠ XUÂN KIÊN

Chức vụ: Thành viên HĐQT – Cố vấn tư 

vấn cấp cao

Sinh năm 1946

Kỹ sư thiết bị điện

Huy chương vì sự nghiệp công nghiệp Việt 
Nam

Nguyên phó giám đốc kỹ thuật  nhà máy chế 
tạo biến thế Hà Nội – Bộ công nghiệp

Nguyên GĐ sản xuất - Ủy viên HĐQT Công 
ty TNHH  máy biến thế ABB Việt Nam

ÔNG: VŨ ANH TUẤN

Chức vụ: P. Tổng giám đốc Công ty cổ 

phần tập đoàn HANAKA

Sinh năm: 1972

Cử nhân kinh tế. 

ÔNG TRƯƠNG CÔNG LỄ 

Chức vụ: Giám đốc chất lượng – Trưởng 

ban chỉ đạo ISO Tập đoàn Hanaka

Sinh năm 1949

Kỹ sư thiết bị điện

Nguyên giám đốc chất lượng Công ty TNHH  
máy biến thế ABB Việt Nam

MR: DUONG LAC

Position: Member of the Board of Directors 

- Senior consultant

Year of birth: 1948

PhD in economics, Bachelor of politics

Labor Order, class III

The title of good entrepreneur in Hanoi

Former Director of Transformer 
Manufacturing Factory - Ministry of Industry

Former Chairman of the Board of Directors 
cum General Director of ABB Transformer 
Vietnam Company Limited

MR: TA XUAN KIEN

Position: Member of the Board of Directors 

- Senior consultant

Year of birth: 1946

Electrical equipment engineer; Medal for the 
Cause of Vietnam Construction industry

Former Deputy Technical Director of Hanoi 
Transformer Manufacturing Factory - 
Ministry of Industry

Former Director of Production - Member of 
the Board of Directors of ABB Transformer 
Vietnam Company Limited

MR: VU ANH TUAN

Position: Deputy General Director of 

HANAKA Group Joint Stock company 

Year of birth: 1972

Bachelor of Economics.

MR. TRUONG CONG LE

Position: Quality Management 

Representative - Head of ISO Steering 

Committee Hanaka Group

Year of birth: 1949

Electrical equipment engineer

Former Quality Director of ABB Transformer 
Vietnam Co., Ltd.
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ÔNG: BÙI KIM HUY 
Chức vụ: TGĐ Công ty cổ phần sản xuất 
máy biến áp truyền tải 220-500kV 

Sinh năm: 1960

Kỹ sư thiết bị điện

Nguyên Trưởng phòng KH – VT Công ty 
liên doanh Vina – Takaoka Cẩm Phả

BÀ: NGUYỄN THỊ NGUYỆT
Chức vụ: Cố vấn tư vấn thiết kế máy biến 
áp cấp cao

Sinh năm: 1950

Kỹ sư thiết bị điện

Huân chương Anh hùng lao động thời kỳ đổi 
mới về thiết kế MBA 500kV tại Tổng Công 
ty thiết bị điện Đông Anh.  

Nguyên Cán bộ phòng nghiên cứu công nghệ 
- thiết kế -  Tổng Công ty thiết bị điện Đông 
Anh

ÔNG: VÕ TIẾN DŨNG
Chức vụ: Trưởng phòng kỹ thuật Công ty 
cổ phần sản xuất máy biến áp truyền tải 
220-500kV và Công ty cổ phần sản xuất 
máy biến áp truyền tải 220-500kV

Sinh năm: 1969

Kỹ sư thiết bị điện

Nguyên Phó Trưởng phòng chế tạo sản xuất 
– Quản đốc phân xưởng quấn dây -  Công ty 
liên doanh Vina – Takaoka Cẩm Phả

ÔNG LẠI VĂN HUYÊN
Chức vụ: Quản đốc phân xưởng quấn dây 
máy biến áp Công ty Cổ phần tập đoàn 
Hanaka và Công ty cổ phần sản xuất máy 
biến áp truyền tải 220-500kV 

Sinh năm: 1965

Kỹ sư thiết bị điện

Nguyên Quản đốc phân xưởng quấn dây -  
Công ty liên doanh Vina – Takaoka Cẩm Phả

MR: BUI KIM HUY
Position: General Director of Hanaka 220-
500kV Power Transformer Manufacturing 
Joint Stock Company

Year of birth: 1960

Electrical equipment engineer

Former Head of Planning - Material 
Department of Vina - Takaoka Cam Pha 
Co.,Ltd

Ms.: NGUYEN THI NGUYET
Position: Senior transformer design 
consultant

Year of birth: 1950

Electrical equipment engineer

Labor Hero Medal in the renovation period 
for 500kV MBA design at Dong Anh 
Electrical Equipment Corporation.

Former Officer of Technology Research - 
Design - Dong Anh Electrical Equipment 
Corporation

MR: VO TIEN DUNG
Position: Head of Technical Department 
of 220-500kV Power Transformer 
Manufacturing Joint Stock Company

Year of birth: 1969

Electrical equipment engineer

Former Deputy Head of Manufacturing 
Department - Head Foreman of a winding 
workshop - Vina - Takaoka Cam Co., Ltd.

MR. LAI VAN HUYEN
Position: Head Foreman of transformer 
winding workshop Hanaka Group Joint 
Stock Company and 220-500kV Power 
Transformer Manufacturing Joint Stock 
Company

Year of birth: 1965

Electrical equipment engineer

Former Head Foreman of the Winding 
Workshop - Vina - Takaoka Cam Pha Co., 
Ltd.
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ÔNG NGÔ ANH TÂN
Chức vụ: Trưởng phòng kiểm tra chất 
lượng máy biến áp Tập đoàn Hanaka  

Sinh năm: 1974

Kỹ sư thiết bị điện

Nguyên Cán bộ phòng QLCL -  Công ty liên 
doanh Vina – Takaoka Cẩm Phả

ÔNG TỪ VĂN DŨNG
Chức vụ: Giám đốc kế hoạch – vật tư máy 
biến áp Công ty Cổ phần tập đoàn Hanaka  
và Công ty cổ phần sản xuất máy biến áp 
truyền tải 220-500kV 

Kỹ sư thiết bị điện

Nguyên cán bộ phòng công nghệ -  Công ty 
liên doanh Vina – Takaoka Cẩm Phả

ÔNG NGUYỄN HỮU THƯ
Chức vụ: Quản đốc phân xưởng lắp ráp 
máy biến áp Công ty Cổ phần tập đoàn 
Hanaka  và Công ty cổ phần sản xuất máy 
biến áp truyền tải 220-500kV 

Kỹ sư thiết bị điện

Nguyên cán bộ phòng công nghệ -  Công ty 
liên doanh Vina – Takaoka Cẩm Phả

MR. NGO ANH TAN
Position: Head of Transformer Quality 
Control Department of Hanaka Group

Year of birth: 1974

Electrical equipment engineer

Former Officer of Quality Control Department 
- Vina - Takaoka Cam Pha Co., Ltd.

MR. TU VAN DUNG
Position: Chief Procurement Officer of 
Hanaka Group Joint Stock Company 
and 220-500kV Power Transformer 
Manufacturing Joint Stock Company

Electrical equipment engineer
Former staff of technology department - Vina 
- Takaoka Cam Pha Co., Ltd.

MR. NGUYEN HUU THU
Position: Head Foreman of transformer 
assembly workshop of Hanaka Group 
Joint Stock Company and 220-500kV 
Power Transformer Manufacturing joint 
stock company

Electrical equipment engineer

Former staff of technology department - Vina 
- Takaoka Cam Co., Ltd.

2. Danh sách các kỹ sư cán bộ tập đoàn Takaoka – Toko chuyển giao công nghệ, đào tào 

hướng dẫn sản xuất máy biến áp 220 kV và 500 kV

Mr. WADA giám đốc thiết kế máy biến áp truyền tải TAKAOKA – TOKO 

Mr. IWAI Trưởng phòng thiết kế máy biến áp truyền tải TAKAOKA – TOKO

Mr. TSUKADA chuyên gia thiết kế máy biến áp truyền tải TAKAOKA – TOKO

Mr. SATO chuyên gia thiết kế máy biến áp truyền tải TAKAOKA – TOKO

Mr. SHIMIZU trưởng phòng sản xuất máy biến áp truyền tải TAKAOKA – TOKO

Mr. TAMURA trưởng phòng Quản lý chất lượng máy biến áp truyền tải TAKAOKA – TOKO

Mr. KUMADA Trưởng phòng công nghệ sản xuất máy biến áp truyền tải TAKAOKA – TOKO

2. List of  engineers and staff  of Takaoka - Toko group transferring technology, training 

transformer manufacturing for 220 kV and 500 kV 

Mr. WADA design director of  power transformers TAKAOKA – TOKO
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Mr. IWAI - design manager of power transformers TAKAOKA - TOKO

Mr. TSUKADA design – expert of power transformers TAKAOKA - TOKO

Mr. SATO design – expert of power transformers TAKAOKA - TOKO

Mr. SHIMIZU Head of department power transformer production TAKAOKA – TOKO

 Mr. TAMURA Head of power Transformer Quality Control TAKAOKA - TOKO

Mr. KUMADA Head of power transformer technology TAKAOKA – TOKO

II. Năng lực thiết bị nhà xưởng/ Factory equipment capacity

1. Năng lực nhà xưởng/ Factory capacity

Tất cả nhà xưởng sản xuất máy biến áp truyền tải kết cấu thép JAMIN: 

Xưởng sản xuất dây dẹt chữ nhật (80x98m) :  diện tích 7.840 m2 xây dựng năm 2008

Xưởng chế tạo vật liệu cách điện, Quấn dây, chế tạo lõi thép , Lắp ráp máy biến áp truyền tải 

(132 x 100m): diện tích 13.200 m2 xây dựng năm 2008, hệ thống cầu trục chiều cao nâng 22m 

sức nâng 200 tấn, Xe bàn đệm khí sức nâng 300 tấn.

Xưởng chế tạo chi tiết cơ khí, Vỏ máy (64x112m) : diện tích 7.168 m2  xây dựng năm  2020 

hệ thống cầu trục chiều cao nâng 14m, sức nâng 60 tấn.

All power transformer factories are JAMIN steel structure:

Flat rectangular wire factory (80x98m): built in 2008 with an area of   7,840 m2

Workshop for manufacturing insulation materials, winding, fabricating steel cores, Assembling 

power transformers (132 x 100m): built in 2008 with an area of   13,200 m2, crane system with 

22m height lifting capacity of 200 tons , Air cushion car lift 300 tons.

Workshop for manufacturing mechanical, transformer tank (64x112m): area of   7,168 m2, 

built in 2020, crane system with height of 14m, lifting capacity of 60 tons.

2. Năng lực thiết bị/ Equipment capacity

1) Dây chuyền xẻ băng tôn silic 

 Công nghệ Germany, sản xuất tại Trung Quốc 

 Số lượng: 01  dây chuyền

 Năm sản xuất:  2016

 Hệ thống điều khiển: PLC

 Chiều rộng băng tôn: 1200 mm

 Chiều dầy băng tôn: 0.23 – 0.3 mm

 Công suất tối đa : 1800 tấn/ tháng

 1) Slitting line for silicon steel

  Germany technology, made in China

 Q’ty: 01 line
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 Year of making : 2016

 Control system: PLC

 Width: 1200 mm

 Thickness: 0.23 - 0.3 mm

 Max. capacity: 1800 tons / month

2) Dây chuyền cắt chéo tôn silic

 Công nghệ: GOERG / Germany, sản xuất tại Germany  

 Số lượng: 01  dây chuyền

 Năm sản xuất:  2016

 Hệ thống điều khiển:  PLC

 Chiều rộng băng tôn: 100 - 1020 mm

 Chiều dài lá tôn : 600 - 5500 mm

  Công suất tối đa: 12 máy các loại / tháng  

 

 2) Cut – to – length line for silicon steel

 Technology:  GOERG / Germany, made in Germany

 Q’ty : 01 line

 Year of making: 2016

 Control system: PLC

 Width: 100 - 1020 mm

 Length: 600 - 5500 mm

  Max. capacity: 12 machines of all kinds / month

3) Máy quấn dây trục đứng 25 tấn.

 Công nghệ Germany, sản xuất tại Trung Quốc 

 Số lượng: 01 máy.

 Năm sản xuất: 2017

 Hệ thống điều khiển: PLC

 Đường kính trong cuộn dây: 1000 – 3200 mm

 Chiều cao cuộn dây: 3200 mm

 Khối lượng cuộn dây: 25 tấn

 Năng suất: 4 máy/ tháng

 3) 25 tons vertical winding machine.

 Germany technology, made in China
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 Quantity: 01 unit.

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Coil inner diameter : 1000 - 3200 mm

 Coil height: 3200 mm

 Coil weight: 25 tons

 Productivity: 4 machines / month

4) Máy quấn dây trục đứng 15 tấn.

 Công nghệ Germany, sản xuất tại Trung Quốc 

 Số lượng: 02 máy.

 Năm sản xuất: 2017

 Hệ thống điều khiển: PLC

 Đường kính trong cuộn dây: 800 – 2800 mm

 Chiều cao cuộn dây: 3000 mm

 Khối lượng cuộn dây: 15 tấn

 Năng suất 8 máy / tháng

 4) 15 tons vertical winding machine.

 Germany technology, made in China

 Quantity: 02 unit.

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Coil inner diameter : 800 – 2800 mm

 Coil height: 3000 mm

 Coil weight: 15 tons

 Productivity: 8 machines / month

5) Máy quấn dây trục ngang 20 tấn.

 Công nghệ Germany, sản xuất tại Trung Quốc 

 Số lượng: 01 máy.

 Đường kính trong cuộn dây: 800 – 3000 mm

 Chiều cao cuộn dây: 3000 mm

 Khối lượng cuộn dây: 20 tấn

 Năng suất 4 máy / tháng

 5) 20 tons horizontal winding machine.
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 Germany technology, made in China

 Quantity: 01 unit.

 Coil inner diameter : 800 – 3000  mm

 Coil height: 3000 mm

 Coil weight: 20 tons

 Productivity: 4 machines / month

6) Máy quấn dây trục ngang 10 tấn.

Công nghệ Germany, sản xuất tại Trung Quốc 

 Số lượng: 03 máy.

 Năm sản xuất: 2017

 Hệ thống điều khiển: PLC

 Đường kính trong cuộn dây: 400 – 1100 mm

 Chiều cao cuộn dây: 2800 mm

 Khối lượng cuộn dây: 10 tấn

 Năng suất 12 máy / tháng.

 6) 10 tons horizontal winding machine.

 Germany technology, made in China

 Quantity: 03 set.

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Coil inner diameter : 400 – 1100 mm

 Coil height: 2800 mm

 Coil weight: 10 tons

 Productivity: 12 machines / month

7) Dây chuyền tráng men (bọc men cách điện) dây dẹt: 

 Công nghệ Italy, sản xuất tại Trung Quốc 

 Số lượng: 01  dây chuyền

 Số sợi đồng thời: 4 sợi

 Năm sản xuất:  2017

 Hệ thống điều khiển:  PLC

 Tiết diện dây: 5 - 65mm2

 Kích thước dây max: 3.55 x 16 mm

 Công suất tối đa: 480 tấn / tháng  
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 7) Dây chuyền tráng men (bọc men cách điện) dây dẹt: 

 Italy technology, made in China

 Quantity: 01 line.

 Số sợi đồng thời: 4 sợi

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Wire section: 3.55 x 16 mm

 Dimention of wire: 3.55 x 16 mm

 Max. Capacity: 480 tons/ month

8) Dây chuyền hoán vị dây quấn: 

 Công nghệ Italy, sản xuất tại Trung Quốc 

 Số lượng: 01  dây chuyền

Số sợi hoán vị: 49 sợi

Năm sản xuất:  2017

Hệ thống điều khiển: PLC

Công suất tối đa: 1800 tấn / tháng  

 8) Dây chuyền hoán vị dây quấn: 

 Italy technology, made in China

 Quantity: 01 line.

 Số sợi hoán vị: 49 sợi

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Max. Capacity: 1800 tons/ month

9) Trung tâm gia công vật liệu cách điện

Công nghệ Germany, sản xuất tại Trung Quốc 

Số lượng: 01 Hệ thống.

Năm sản xuất: 2017

Hệ thống điều khiển: PLC

Năng suất : 280 tấn vật liệu cách điện / tháng.

 

 9)Center for insulating materials

 Germany technology, made in China

 Quantity: 01 system

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Productivity : 280tons/ month
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 10) Máy nén nóng vật liệu cách điện 2000 tấn

Công nghệ Italy, sản xuất tại Trung Quốc

Số lượng: 01 máy

Năm sản xuất: 2017

Hệ thống điều khiển: PLC

Kích thước phôi nén: 100 x 3200 x 3200 mm

Năng suất 3000 tấn / tháng

10) Máy nén nóng vật liệu cách điện 2000 tấn

 Italy technology, made in China

 Quantity: 01 set

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Dimention: 100 x 3200 x 3200 mm

 Productivity : 3000 tons/ month

11)  Máy nén ép cuộn dây 350 tấn

Công nghệ Germany, sản xuất tại Trung Quốc 

Số lượng: 01 máy.

Năm sản xuất: 2018

Hệ thống điều khiển: PLC

Năng suất 30 máy / tháng

 11) Máy nén ép cuộn dây 350 tấn

 Germany technology, made in China

 Quantity: 01 set

 Year of making: 2018

 Control system: PLC

 Productivity : 30sets / month

12)Hệ thống lò sấy pha dầu chân không VPD 400

Công nghệ Germany, sản xuất tại Trung Quốc 

Số lượng: 01 .

Năm sản xuất: 2017

Hệ thống điều khiển: PLC

Kích thước: Dài x rộng x cao: 12 x 5 x 5,5 m

Năng suất: 16 máy / tháng

 12)Vacuum oil drying oven system VPD 400
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 Germany technology, made in China

 Quantity: 01 

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Dimention: length x width x heigth : 12 x 5 x 5,5 m

 Productivity : 16sets / month

 13)Hệ thống lò sấy pha dầu chân không VPD 300

Công nghệ Germany, rung Quốc 

Số lượng: 01 .

Năm sản xuất: 2017

Hệ thống điều khiển: PLC

Kích thước: Dài x rộng x cao: 11 x 4 x 5,0 m

Năng suất: 16 máy / tháng

 13)Vacuum oil drying oven system VPD 300

 Germany technology, made in China

 Quantity: 01 

 Year of making: 2017

 Control system: PLC

 Dimention: length x width x heigth : 11 x 4 x 5,0 m

 Productivity : 16sets / month

14) Máy hút chân không SVM – 2500S

Sami / nhật bản

Năm sản xuất: 2016

Số lượng: 02

Năng suất: 30 máy / tháng.

14) SVM – 2500S Vacuums 

 Sami/ Japan

 Quantity: 02

 Year of making: 2016

 Productivity : 30sets / month

14)Máy lọc chân không SVD – 6000E

Sami / nhật bản

Năm sản xuất: 2016

Số lượng: 02

Năng suất: 30 máy / tháng.
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15) SVD – 6000E    vacuum filter

 Sami/ Japan

 Quantity: 02

 Year of making: 2016

 Productivity : 30sets / month

III.  Năng lực thí nghiệm

3.1 Trung tâm thí nghiệm máy biến áp 110kV, 220kV và 500 kV: Công suất thử nghiệm: 

Điện áp 220 – 500kV, công suất tới 250 MVA ba pha, một pha 300MVA

Công nghệ Germany, Hãng BHT Trung Quốc cung cấp

Số lượng: 01 .

Năm sản xuất: 2017

Năng suất: 8 máy / tháng

Kích thước phòng chống nhiễu ( phòng thử nghiệm): 

Dài 36 m x Rộng 24 m x cao 23 m.

3.2 Các thiết bị chính:

3.2.1 Hệ thống thử xung sét: 3000 kV, 300 kJ:

Các thanh phần chính:

- Máy phát xung áp: 3000kV/300kJ

- Bộ chia áp dùng tụ 3000kV/400pF

- Thiết tạo xung cắt đuôi:2400kV/400pF

- Hệ thống đo lường, kiểm soát bằng máy tính dùng cáp quang.

3.2.2 Bộ thử nghiệm hoàn chỉnh thử cao áp tần số công nghiêp

( Power   frequency voltage  withstand test): 500kV/ 2A.

3.2.3 Moto- generator sets

3.2.3.1 Motor – generator set: 7500 kVA (50, 60Hz)

3.2.3.2 Motor – generator set: 20000 kVA (200Hz)

3.2.3.3  Cụm động cơ – Máy phát 7500kVA, 50/60Hz.

- DC motor 1600kW, 750 V , một bộ

3.2.3.4  7500kVA, 200Hz, Cụm động  cơ - máy phát:

-  Bộ động cơ – máy phat 2000kVA, 200 Hz.

3.2.3.5   Máy phát co 6 đầu ra môt co 3 đầu

3.2.3.5 Bộ bi của tổ máy phat co bi trượt có bôi trơn bàng dầu

3.2..3.6 Máy phat chạy 30 phut khi qua tải dưới 1.5 lần. 

3.2.3.7  Co chế độ 3 pha và 1 pha

3.2.3.8 Dạng sóng: độ méo song: nhỏ hơn 3%

3.2.4  máy biến áp chỉnh lưu: 2200kVA, three pha, 50 Hz, 10Kv/ 615kV
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3.2.5 Bộ máy cát vận hanh bằn điện, tắt bằng tay

3.2.6. Máy biến áp trung gian 10.000 kVA/ 110kV

In put voltage 2x24.2 ±8x 2.6)/ 6 kV

Frequency : 50/200 Hz, YN d11

3.2.7 2000 kVA máy biến áp phụ trợ

2000kVA/ 38.85- 220 kV

Input voltage: 6kV

Out put  voltage: 26.68 ÷220kV, Frequency : 200 Hz, Connection : Ii0

3.2.7 Dàn tụ 

- Công suất: 106200kVAR,  Điện áp: 114.3 kV, 3 pha

- Thử cách điên: AC 270 kV,  Tần số: 50/60Hz

3.2.7 Kháng bù

- Số lượng: 06 máy / pha

- Voltage : 6.3kV

- Công suât: 630kVA

3.2.8   Hệ thống kiểm soát thử nghiệm (Test control system)

3.2.9. Sứ xuyên tường và cầu dao cách ly,  Sứ 110 kV, Cầu Dao cách ly dùng thủy lực

3.2.10 Bộ chia pha 800kV

3.2.11. Nhiêt kế hồng ngoai

3.2.12 Cầu đo tỷ số biến

3.2.13 Cầu đo điên trở môt chiều

3.2.14. Máy thử cách điện dầu dùng trong máy biến áp và thiết bị đóng cắt

3.2.14 Máy phân tích quang phổ ký dầu và khí

3.2.15 Máy  đo  đọ ẩm trong dầu

3.2.16 Máy đo tang dầu

3.2.17 Máy đo độ ồn

3.2.18 Bộ ghi xách tay không dùng giấy

3. 2.19 Máy đo điện trở cách điện KEW 3125A

3.2.20 Máy đo nhiễu sóng điện từ

3.2.21 Các dầu điện cực màn chắn

3.2.22 FRA  winding frequencu respond analysis

 III  Experimental capacity 

 3.1 Testing center for 110kV, 220kV and 500 kV transformers: Test capacity: Electricity 

220 - 500kV, capacity up to 250 MVA three-phase, 300MVA single-phase 

Technology Germany, China BHT company provides

 Quantity: 01.
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 Year of making : 2017

 Productivity: 8 sets  / month

 Dimensions for interference prevention (laboratory):

 Length 36 m x Width 24

 3.2 Main equipment:

 3.2.1 Impulse tester: 3000 kV, 300 kJ:

 The main sections:

 - Pulse voltage generator: 3000kV / 300kJ

 - Bộ chia áp dùng tụ 3000kV / 400pF capacitors

 - Thiết tạo xung cắt đuôi: 2400kV / 400pF

 - Measuring and controlling system by computer using optical cable.

 3.2.2 The complete test set for the industrial frequency high-voltage test

 (Power frequency voltage withstand test): 500kV / 2A.

 3.2.3 Moto- generator sets

 3.2.3.1 Motor - generator set: 7500 kVA (50, 60Hz)

 3.2.3.2 Motor - generator set: 20000 kVA (200Hz)

 3.2.3.3 Engine cluster - Generator 7500kVA, 50 / 60Hz.

 - DC motor 1600kW, 750 V, one set

 3.2.3.4 7500kVA, 200Hz, Engine - generator cluster:

 - Engine - generator 2000kVA, 200 Hz.

 3.2.3.5 Generator has 6 outputs with 3 ends

 3.2.3.5 Ball set of sliding ball-bearing machine unit with oil lubrication

 3.2..3.6 The machine runs for 30 minutes with a load of less than 1.5 times.

 3.2.3.7 3-phase and 1-phase contraction mode

 3.2.3.8 Waveform: parallel distortion: less than 3%

 3.2.4 rectifier transformers: 2200kVA, three phase, 50 Hz, 10Kv / 615kV

 3.2.5 The cutting machine are  electrically operated, manually turned off

 3.2.6. Intermediate transformer 10,000 kVA / 110kV

 In put voltage: 2x24.2 ± 8x 2.6) / 6 kV

 Frequency: 50/200 Hz, YN d11

 3.2.7 2000 kVA auxiliary transformer
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 2000kVA / 38.85- 220 kV

 - Input voltage: 6kV

 - Out put voltage: 26.68 ÷ 220kV, Frequency: 200 Hz, Connection: Ii0

 3.2.7 Condenser

 - Power: 106200kVAR, Voltage: 114.3 kV, 3 phase

 - Test insulation: AC 270 kV, Frequency: 50 / 60Hz

 3.2.7 Compensation reactor

 - Quantity: 06 sets/ phase

 - Voltage: 6.3kV

 - Capacity: 630kVA

  3.2.8 Test control system

 3.2.9. Sứ xuyên tường và cầu dao cach ly, 110 kV porcelain, Cau Dao isolator hydraulic

 3.2.10 800kV phase divider

 3.2.11. Infrared thermometer

 3.2.12 Variable ratio measurement bridge

 3.2.13 DC resistor  bridge

 3.2.14. Oil insulation tester used in transformers and switching equipment

 3.2.14 Oil and gas spectrophotometer

 3.2.15 Oil moisture meter

 3.2.16 Oil drum gauge

 3.2.17 Sound meter

 3.2.18 Paperless portable recorder

 3. 2.19 KEW 3125A Insulation Tester

 3.2.20 Electromagnetic interference meter

 3.2.21 Screen electrode oils

 3.2.22 FRA winding frequencu respond analysis

Ngoài các dây chuyền thiết bị máy móc trên phục vụ sản xuất máy biến áp truyền tải, 

Hanaka còn có các dây chuyền máy móc khác để phục vụ và hỗ trợ sản xuất máy biến áp phân 

phối các loại như sau: 

- Dây chuyền xẻ băng cắt chéo tôn sillic; tôn amorphous 

- Lò ủ tôn silic; tôn amorphous
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 - hệ thống các máy quấn dây tự động, tra  dầu chân không

- Hệ thống thử nghiệm máy biến áp đạt tiêu chuẩn Vilas 952 và nhiều thiết bị chuyên 

dụng khác

 In addition to the above lines of machinery and equipment for the production of 

transmission transformers, Hanaka also has other lines of machinery to serve and support 

the production of distribution transformers of all kinds as follows:

 - Slitting line and cut to length line for silicon steel; amorphous steel

 - Silicon; amorphous steel oven

 - A system of automatic winding machines, vacuum lubrication

 - Testing system for transformers meeting Vilas 952 standard and many other specialized 

equipment

Với năng lực thiết bị máy móc – năng lực kinh nghiệm thiết kế sản xuất, Tập đoàn 

Hanaka khẳng định rằng: Chúng tôi hoàn toàn đáp ứng yêu cầu của Chủ đầu tư về tiến độ, 

chất lượng sản phẩm. 

Đối với máy biến áp phân phối điện áp 35kV trung bình mỗi tháng công ty Chúng tôi 

sản xuất bình quân đạt 300 máy /tháng, công suất trung bình 630kVA.

Đối với máy biến áp truyền tải: 64 máy 110kV /năm ; 12 máy 220kV /năm và 4 máy 

500kV/ năm.

 With the capacity of equipment and machines - the capacity of experience in design 

and production, Hanaka Group affirms that: We fully meet the Investor’s requirements on 

progress and product quality.

 For35kV distribution transformers of  average voltage per month, our company 

produces an average of 300 units / month, average capacity 630kVA.

 For transmission transformers: 64 machines 110kV / year; 12 machines 220kV / year 

and 4 machines 500kV / year.
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Xưởng chế tạo cuộn dây  (nhiệt độ duy trì liên tục 25Oc   
độ ẩm 55%) - Windings processing workshop.  
Maintaining temperature is 25oC, humidity is 55%

Trung tâm gia công vật liệu  cách điện
Isulated materials  processing center

Xe bàn điện khí 300 tấn
air �lm movers  300 ton

 Dây chuyền cắt chéo lõi thép silic
 Cut to length line for sillicon steel

Lò sấy pha hơi
Vapor phase drying Plant

Máy cưa vật liệu cách điện
Insulated materials sawing

DÂY CHUYỀN SẢN XUẤT MÁY BIẾN ÁP 
Production lines

77



78



Máy phát xung áp 3000 kV - 300 kJ
Impulse Voltage Generator 3000 kV - 300 kJ

Tổ động cơ máy phát 7500 KVA và 2000 KVA
M -G 7500 KVA - 2000 KVA

Máy tạo xung áp sóng cắt
Chopping device

DÂY CHUYỀN SẢN XUẤT MÁY BIẾN ÁP 
Production lines

79



DÂY CHUYỀN SẢN XUẤT MÁY BIẾN ÁP 
Production lines

Thiết bị phân tích đáp ứng  tần số 
sweep Frequency response analyzer

Máy gia công vật liệu cách điện
Isulated materials  processing machine

Hệ thống tụ bù 100 MVAR 
Capacitor bank 100 MVAR

Thiết bị đo phóng điện cục bộ
Multi - channel digital PD Integrativr anlyzer

Bàn lật lõi thép 150 tấn
Core stacking table 150 ton

Nhà xưởng sản xuất
workshop
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Xẻ băng thép silic 
Silicon steel slitting line

Máy quấn dây - winding machine

Lắp ghép lõi từ máy biến áp
Transformer core assembling

DÂY CHUYỀN SẢN XUẤT MÁY BIẾN ÁP 
Production lines

Máy gia công vật liệu cách điện -           
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DÂY CHUYỀN SẢN XUẤT MÁY BIẾN ÁP 
Production lines

Máy quấn đồng lá 
 Copper foil winding machine

           Insulated materials processing machine

Máy quấn cuộn dây cao áp
HV windingmachine
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Thử nghiệm máy biến áp - Transformer testing 

Trạm thử nghiệm máy biến áp - Transformer testing station

DÂY CHUYỀN SẢN XUẤT MÁY BIẾN ÁP 
Production lines
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Nhập kho máy biến áp - Transformer storage

Vận chuyển máy biến áp - Transformer delivery

NHẬP KHO VÀ VẬN CHUYỂN
STorage and Delivery
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Máy biến áp truyền tải
Power transformer
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Máy biến áp khô
Dry type transformer

86



87



- 87 -

Máy biến áp dầu
Oil transformer
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Cắt, quấn, ép  tạo hình lõi tole 
Amorphous, máy cắt chuyên dùng 

Các phụ kiện, chi tiết 
mua ngoài   

Bộ điều chỉnh nhập nước ngoài 

Sấy ruột máy Lò chân không 

Ủ lõi tôn, Lò ủ chuyên dùng 
 

Sơn sấy lõi tôn, thiết bị chuyên dùng 

Kiểm tra 
 

Gia công cuộn dây cao hạ 

Lắp ráp bước 1 

Các chi tiết cách điện 

Gia công các chi tiết đồng 

Lắp ráp bước 2 

p khoNhậ  

Lọc dầu, bơm tra dầu chân không 

Xuất hàng 

 Thử nghiệm,Kiểm tra 

       QUY TRÌNH CHẾ TẠO MÁY BIẾN ÁP LÕI AMORPHOUS 
 

Chế tạo vỏ máy và các 
chi tiết cơ khí  

Chế xà kẹp, gu giông, 
bu lông kẹp  
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Acessories
 

Imported Tap changer  

Core and coil by vacuum drying oven 

Core anealing, specialized oven 
 

Painting, drying cores, specialized equipment 

     Testing  
 

Processing high&low winding 

1st  assembling  

Insulated materials 

Processing cooper  

2nd assembling  

Ware house
  

oil filter, vacuum oil pump  

Release 
 

     Testing  

       AMORPHOUS TRANSFORMER MANUFACTURING PROCESS  
 

Processing tank, 
mechanical details 

Processing burong, bù- loong
 

Cutting, forming, pressing, winding. 

Amorphous cores, specialized cutting machine
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HƯỚNG DẪN CÔNG VIỆC TRONG 
QUY TRÌNH   

 

Mã số: HD.11.01.01 

Lần ban hành 01 

Ngày có hiệu lực 01/01/2016 

Trang  1/13 
 

  

 
 

A. GIỚI THIỆU CHUNG. 

A. INTRODUCTION: 

    Lõi tôn máy biến áp là một bộ phận quan trọng trong máy biến áp, lõi tôn làm mạch cho từ thông 

trong máy biến áp. Lõi thép máy biến áp được chế tạo theo công nghệ chế tạo lõi thép vô định hình và 

từ vật liệu Amorphous nhập khẩu từ các hãng sản xuất có uy tín trên thế giới, lá thép được phủ lớp sơn 

cách điện hai mặt do vậy máy biến áp có tổn hao không tải rất nhỏ, mang lại hiệu quả kinh tế cao cho 

người sử dụng 

The transformer cores is an important part in the transformer, the core s acts as the circuit for the flux 

in the transformer, and at the same time makes the frame for windings. Transformer steel core is 

made according to amorphous steel core fabrication technology and from Amorphous materials 

imported from reputable manufacturers in the world, the steel foil is coated with double-sided 

insulating paint so the transformer transformer has very small no-load loss, bringing high economic 

efficiency to users 

Theo sự xắp xếp tương đối giữa trụ, gông và dây quấn, lõi tôn được chia ra làm 2 loại : Kiểu trụ và 

kiểu bọc. 

According to the relative arrangement of core and windings, transformer steel cores divided into 2 

types: core type and shell type. 

B. QUI TRÌNH CHẾ TẠO LÕI TÔN. 

B. THE CORES PROCESSING PROCESS  

1. MỤC ĐÍCH.  

1. PURPOSE  

   Quy trình này qui định thống nhất nội dung, phương pháp và trình tự tiến hành chế tạo lõi tôn theo 

công nghệ nhà máy thiết bị điện Hanaka đang sử dụng . 

   This process uniformly stipulates the content, method and order of manufacturing amorphous iron 

core according to the technology used by Hanaka electrical equipment factory.  

 
2. PHẠM VI ÁP DỤNG.  

   Qui trình này áp dụng cho khâu ghép lõi tôn MBA phân xưởng lõi tôn (BA1), Phòng QC, phân 

xưởng lắp ráp (BA2). 

2. SCOPE OF APPLICATION. 

   This process applies to the amorphous iron core grafting stage of the amorphous iron transformer 
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workshop (BA1), QC Department, and assembly workshop (BA2).

3. ĐỊNH NGHĨA VÀ TỪ VIẾT TẮT. 

   Không có. 

3. DEFINITIONS AND ABBREVIATIONS . 

   Not available. 

4. TÀI LIỆU VIỆN DẪN.  

  QT. 01- HD. 01  Hướng dẫn cắt tôn 

  QT. 02  - HD. 02 Hướng dẫn ghép lõi tôn  

  Các bản vẽ chi tiết lõi tôn. 

4.  . 

  QT. 01- HD. 01 Instructions for cutting cores. 

  QT. 02 - HD. 02 Instructions for joining the cores. 

  The detailed drawings of cores. 
 

5. NỘI DUNG QUI TRÌNH. 

5.1. Sơ đồ quá trình chế tạo lõi tôn. 

2.5. Lưu ý trong quá trình sản xuất. 

4. ADDUCTION DOCUMENTS.

 
HƯỚNG DẪN CÔNG VIỆC TRONG 
QUY TRÌNH   
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Giao kế hoạch + bản vẽ 

Nghiên cứu bản vẽ 
 

Cắt Tôn 

Kiểm tra cắt Tôn 

Chuẩn bị  ghép 
 

Ghép tôn 
 

Kiểm tra kích thước 

Ủ lõi Tôn 

Kiểm tra và thử không tải 
lõi tôn 

Quét keo lõi tôn 

Báo cáo quản đốc, 
Phó quản đốc 

 

Kiểm tra mác tôn 

Tính kích thước và 
số lượng từng loại 

Tính kích thước và 
số lượng khổ pha 

từng loại 
 

Khuôn ép lõi 

Quản đốc 

Nhóm trưởng 
 

 Nhóm cắt Tole 

Tự kiểm tra 

Nhóm ghép 

Nhóm ghép 

Tự kiểm tra 

Nhóm ghép 

KCS 

Nhóm trưởng 

Nhóm trưởng 

Người thực hiện Qui trình thực hiện Ghi chú 

Định hình lõi Tôn 

Giao sản phẩm cho BA2 
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5. PROCESS CONTENT. 

5.1. Fabrication process diagram of corrugated iron core. 

2.5. Note during production. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Assign the plan + drawing  

Resesearch drawing 

Tole cutting 

Check 

Prepare to join 
 

Tole stacking 

Check size 

Cores anneling  

Check and measurement no
load loss of core sheet 

  andmeasurement no 
load loss of core sheet  

Cores epoxy painting 

Report to manager  
 

 Check tole mark 

Caculate the size & q’ty
of each type  

Caculate the size & q’ty
of phase of each type 

   

 

Cores mold 

Manager 

Leader 
 

 Tole cutting gr 

Check 

Joining gr 

Joining gr 
 

Check 

Joining gr 
 

KCS 

Leader 

Leader 
 

Executor Process Note 

Core shaping 

 Delivery to BA2  
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5.2. Giao kế hoạch và bản vẽ. 

  Căn cứ vào kế hoạch sản xuất của phân xưởng sản xuất, quản đốc giao kế hoạch cho từng nhóm sản 

xuất. Khi giao nhiệm vụ chế tạo lõi tôn, tổ trưởng phải kiểm tra lại và giao bản vẽ cho nhóm trưởng 

đúng loại máy (công suất máy, điện áp, tổ đấu dây). 

 5.2. Assigns the plans and drawings. 

  Based on the production plan of the production workshop, the manager  assigns the plan to each 

production group. When assigning of manufacturing cores, leader must check and assign the drawing 

to the group leader the correct type of machine (machine capacity, voltage, wiring group).  

5.3. Nghiên cứu bản vẽ. 

  Khi nhận nhiệm vụ từ quản đốc, nhóm trưởng cần nghiên cứu bản vẽ nhằm :  

 - Xác  định các kích thước cần cắt. 

 - Xác  định số lượng và yêu cầu kỹ thuật . 

 - Kiểm tra mã hiệu tôn. 

5.3. Studyingof  drawings. 

  When receiving a task from the manager ,  leader needs to study the drawings in order to: 

- Determine the size to cut. 

- Determine quantity and technical requirements. 

- Check the cores 

5.4. Cắt Tôn. 

   Cắt đúng kích thước và số lượng trong bản vẽ. Sau khi cắt xong  nhóm cắt cũng phải tự kiểm tra kết 

quả. Nếu đạt đưa xuống khâu ghép tôn. 

   Chi tiết xem QT.01 - HD.01  Hướng dẫn cắt tôn. 

5.4. Tole cutting. 

   Cut the correct size and quantity in the drawing. After cutting, the cutting group must also check the 

results by themselves. If successful it’ll be joined. 

   For details, see QT.01 - HD.01 Instructions for cutting 

5.5. Ghép lõi tôn. 

   Trước khi ghép, nhóm ghép phải chuẩn bị đầy đủ vật dụng cần thiết phục vụ cho quá trình ghép lõi 

tôn. Bao gồm: Khuôn ép, ty ép, keo… 

   Khi ghép phải theo kích thước bản vẽ, đúng chiều dày từng cấp, yêu cầu các mối ghép phải khít. 

   Chi tiết xem QT.01 - HD.02 Hướng dẫn ghép lõi tôn. 

5.5. Cores stacking. 

   Before stacking, the stacking group must prepare all necessary materials for the process of core 
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stacking. Includes: press mold, press, glue... 

   When stacking, it must be according to the drawing dimensions, the correct thickness of each step, 

and the joints must be tight. 

   For details, see QT.01 - HD.02 Instructions for cores stacking. 

5.6. Ép định hình lõi tôn. 

   Đưa lõi Tôn đã ghép lên khuôn ép định hình. Sử dụng khuôn ép đã gia công trước, đưa các lá tole 

theo kích thước từ ngắn tới dài, sao cho đủ chiều dầy của lõi tôn theo yêu cầu của bản vẽ. Tiến hành 

vặn Ecu để định hình lòng khuôn của Lõi tole theo chiều rộng và chiều dài theo kích thước bản vẽ. 

Yêu cầu làm nhẹ nhàng và từng bước 1 tránh tôn bị gẫy. Sau khi đã cố định lõi tôn theo kích thước 

của bản vẽ tiến hành cố định bulong lại . Tiến hành quét keo cách điện để cố định phần lõi tôn. Sử 

dụng lá tôn silic loại 0,27mm hoặc 0,23mm đặt phía trong và phía ngoài để cố định lõi tôn thành 

khung cứng. Kiểm tra lại kích thước theo đúng bản vẽ. 

5.6. Cores press forming. 

   Put the stacked core onto the forming press mold. Using a pre-machined injection mold, put the 

sheets in size from short to long, so that the thickness of the core is required by the drawing. Proceed 

to turn screw to shape the mold cavity of the Tole Core according to the width and length according 

to the drawing size. Requires gentle and step-by-step work to avoid broken corrugated iron. After 

fixing the core according to the size of the drawing, fix the bolts. Apply insulating glue to fix the 

amorphous iron core. Use 0.27mm or 0.23mm silicon corrugated iron sheets placed inside and 

outside to fix the core into a rigid frame. Check the dimensions according to the drawing. 

5.6. Ủ lõi Tôn.  

 Lõi thép sau khi cắt ép định hình (AMORPHOUS CORE CUTTING MACHINE) được đưa 

vào lò ủ đạt nhiệt độ 3250C, dòng điện DC 1800A,  thời gian ủ theo quy trình ủ lõi tôn. 

5.6. Cores annealing. 

 The steel core after cutting and forming (AMORPHOUS CORE CUTTING MACHINE) is put 

into an oven with a temperature of 3250C, DC 1800A current, annealing time according to the core s 

annealing process. 

 

5.7. Thử lõi tôn.  

Đo kiểm  không tải lõi tôn và hiệu chỉnh lõi tôn đạt thông số mới đưa qua quét keo 

5.7. Cores testing 

          Measurement no load loss of core sheet and adjust the cores to the parameters and then put it 

epoxy painting 
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5.8. Quét keo lõi tôn. 

Sau khi đo không tải lõi tôn và kích thước đạt mới quét keo từng mặt theo chiều dày quy định. 

5.8. Cores Epoxy painting. 

            After Measurement no load loss of core sheet and the size reached then apply epoxy painting 

on each side according to the specified thickness  

5.9. Hoàn chỉnh.  

 Sau khi ủ lõi tôn xong, cán bộ KCS kiểm tra lõi tôn lần cuối xem có đạt yêu cầu không. Nếu đạt thì 

cho chuyển sang bộ phận lắp ráp (BA2). Còn không đạt thì phải quay lại sửa chữa.. 

Ghi chú: Qui trình này qui định việc thực hiện ghép lõi tôn các máy biến áp, yêu cầu các bộ phận 

nghiêm túc thực hiện. 

5.9. Complete. 

 After cores annealing, KCS staff checks the core for the last time to see if it meets the 

requirements. If passed, then move to the assembly department (BA2). If not, you have to go back 

and fix it. 

Note:  

This procedure specifies the implementation of core manufacturing of transformers, 

requiring the components to strictly follow. 
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QT.01 – HD.01 HƯỚNG DẪN CẮT TÔN 

QT.01 – HD.01 INSTRUCTIONS FOR TOLE CUTTING  
 

1. MỤC ĐÍCH. 

   Hướng dẫn này chỉ ra các bước cần thực hiện khi cắt tôn máy biến áp  tại nhà máy thiết bị điện 

Hanaka. 

1. PURPOSE. 

   This instruction shows the steps to be taken when cutting the amorphous steel core of a transformer 

at the Hanaka electrical appliance factory 

2. PHẠM VI ÁP DỤNG. 

   Hướng dẫn này áp dụng tại phân xưởng BA1. 

2. SCOPE OF APPLICATION. 

   This guide applies to the BA1 workshop 

3. ĐỊNH NGHĨA VÀ TỪ VIẾT TẮT.  

    Không có. 

3. DEFINITIONS AND ABBREVIATIONS . 

   Not available. 

4. TÀI LIỆU VIỆN DẪN.  

Các bản vẽ thiết kế lõi tôn. 

4. RESEARCH DOCUMENT 

Core design drawings 

5. NỘI DUNG. 

5. CONTENT 

5.1. Chuẩn bị. 

- Chuẩn bị máy : Kiểm tra điện, khí nén đã đủ điều kiện vận hành chưa. 

- Chuẩn bị dụng cụ đồ nghề. Kiểm tra máy và chạy thử. 

- Đọc bản vẽ, ghi các số liệu cần thiết . 

- Kiểm tra mã hiệu tôn, độ dày và kích thước tôn phù hợp với yêu cầu bản vẽ. Nếu có dung sai thì tính 

toán thêm bớt cho phù hợp với độ dầy ghép . 

- Vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc. 

5.1. Prepare. 

- Prepare the machine: Check whether the electricity and compressed air are eligible for operation. 
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- Prepare tools. Test the machine and run it.  

- Read drawings, write necessary data. 

- Check amorphous steel code, thickness and  size in accordance with drawing requirements. If there 

is a tolerance, calculate more or less to suit the thickness of the joint. 

- Keep the workplace clean. 

5.2. Quá trình cắt tôn. 

- Chuẩn bị lõi tôn. 

+ Lựa chọn khổ tôn có kích thước, mã hiệu tôn, độ dầy đảm bảo yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ. Dùng 

cầu trục cẩu cuộn tôn lên giá để cắt. Dùng tay quay để giữ chặt cuộn tôn không bị xoay quanh trục khi 

cắt. 

+ Chỉnh dẫn hướng theo bề rộng của khổ tôn với dung sai +0,02mm. 

- Tiến hành cắt tôn: 

+ Nhập số liệu vào máy, sau đó cắt thử, kiểm tra kích thước và hiệu chỉnh sao cho đúng kích thước 

của bản vẽ. Nếu đạt tiến hành cắt hàng loạt theo số liệu ghi trong bản vẽ. 

Sau khi cắt xong xếp gọn các lá tôn lên giá gỗ, dùng bút ghi rõ tên máy, cấp điện áp.  

-  Yêu cầu kỹ thuật : 

    + Cắt đúng chiều cán của tôn. 

    + Cắt đúng số lá đã tính toán trong bản vẽ. 

    + Các lá tôn cắt ra xếp gọn trên giá theo số thứ tự. 

    +  Các đầu dư thừa phải xếp gọn tại nơi qui định . 

    +  Kích thước các lá tôn cắt ra phải đạt được độ dung sai theo các bản vẽ kỹ thuật: 

   Kích thước chiều dài lá tôn : ≤  ± 0,2mm. 
5.2 Tole cutting process 

- Cores prepare. 

+ Select cores sheet with size, cores code, thickness to ensure the technical requirements of the 

drawing. Use a crane to lift the steel core on the rack for cutting. Use the hand crank to keep the steel 

mather coil from rotating around the shaft when cutting.  

+ Adjust the guide according to the width of the steel strip with a tolerance of +0.02mm. 

- Conduct cores cutting: 

+ Enter data into the machine, then do test cut, check the size and adjust to the correct size of the 

drawing. If successful, proceed to cut batch according to the data recorde d in the drawing. 

After cutting, arrange the cores sheets on the wooden shelf, use a pen to write down the machine 

name and voltage level. 

-  Technical requirements :  
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    + Cut the correct rolling direction of the c ores . 

    + Cut the correct number of leaves calculated in the drawing. 

    + The amorphous  iron sheets are cut out neatly arranged on the shelf according to the order 

number.  

    + The redundant ends must be stowed at the specified place.  

    + The size of the amorhous iron sheets cut out must meet the tolerance according to the technical 

drawings: 

Tolerance of sheet length: ≤  ±  0.2mm. 

5.3. Kiểm tra.  

  Sau mỗi giai đoạn cắt tole thì nhóm thực hiện công việc đó phải tự kiểm tra xem có đạt yêu cầu trong 

bản vẽ không. Cắt xong sắp xếp tôn gọn gàng trên pallet gỗ và đánh dấu, ghi rõ loại máy, số đơn 

hàng... 

  Sau khi kiểm tra xong đưa sang nhóm ghép để tiến hành ghép tôn. 

5.3. Checking 

After each stage of cutting tole, the team performing that work must check whether it meets the 

requirements in the drawing. After cutting, arrange the cores neatly on wooden pallets and mark, 

specify the machine type, order number...  

  After the inspection is completed, it is transferred to the stacking group to conduct tole stacking 
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QT.01 - HD.02 HƯỚNG DẪN GHÉP, ĐỊNH HÌNH VÀ Ủ  LÕI TÔN 

QT.01 - HD.02 INSTRUCTION FOR CORES STACKING, FORMING, 

ANEALING. 

 

1. MỤC ĐÍCH. 

    Hướng dẫn này chỉ ra các bước cần thực hiện khi ghép, định hình và ủ tôn máy biến áp tại  Nhà 

máy thiết bị điện Hanaka. 

1. PURPOSE. 

    This guide shows the steps to be taken when stacking, forming and annealing transformers at 

Hanaka Electrical Equipment Factory. 

2. PHẠM VI ÁP DỤNG. 

   Hướng dẫn này áp dụng tại phân xưởng lõi tôn (BA1). 

2. SCOPE OF APPLICATION. 

   This guide applies at the core corrugated iron workshop (BA1). 

3. ĐỊNH NGHĨA VÀ TỪ VIẾT TẮT. 

  Không có. 

3. DEFINITIONS AND ABBREVIATIONS . 

   Not available. 

 

4. TÀI LIỆU VIỆN DẪN. 

  Các bản vẽ cắt tôn. 

4. RESEARCH DOCUMENT 

Tole cut drawings 

5. NỘI DUNG. 

5. CONTENT 

5.1. Chuẩn bị. 

Đọc kỹ bản vẽ trước khi ghép lõi tôn. 

Lĩnh khuôn ép, các bộ ty ép, keo cách điện.. của chủng loại máy đó. 

Lựa chọn tôn sau khi đã cắt  theo đúng bản vẽ. 

Chuẩn bị đồ nghề, vệ sinh sạch sẽ nơi làm việc. 

5.1. Prepare. 
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Read the drawing carefully before joining the core. 

Field of injection molds, press sets, insulating glue.. of that type of machine. 

Select Cores after cutting according to the drawing. 

Prepare tools and clean the workplace. 

5.2. Quá trình ghép và định hình lõi tôn. 

- Các lá tôn sau khi được cắt phải được xếp thứ tự từng số, từng cấp riêng biệt để tránh nhầm lẫn. Lá 

tôn phải dược để trên giá, không được để dưới đất. 

- Loại trừ những lá tôn bị rỉ, dầu mỡ, cong vênh, xây xát, sứt và mọi khuyết tật khác. Đồng thời tránh 

mọi sự va đập đối với lá tôn. 

- Tiến hành ghép tôn đúng số lá theo đúng bản vẽ. 

- Sử dụng khuôn định hình để định hình lõi tôn theo kích thước bản vẽ. Vặn bulong  để căn chỉnh kích 

thước lòng trong lõi tôn theo chiều rộng và chiều dài lõi đến khi đạt kích thước bản vẽ thì cố định 

bulong lại. Quét keo cách điện lên trên bề mặt lá tôn.  

5.2. The process of stacking and forming the cores. 

- The cores sheets after being cut must be ordered by number, each grade separately to avoid 

confusion. Tole must be placed on a shelf, not on the ground. 

- Eliminate rust, grease, warping, scratches, chipping and any other defects. At the same time avoid 

any impact to the corrugated iron. 

- Carry out Cores stacking with the correct number of leaves according to the drawing. 

- Use the forming mold to shape the core according to the drawing size. Screw the bolt to align the 

inner core size according to the width and length of the core until the drawing size is reached, then fix 

the bolt. Apply epoxy painting on the surface of tole. 

5.3. Ủ lõi Tôn.  

 Lõi thép sau khi cắt ép định hình (AMORPHOUS CORE CUTTING MACHINE) được đưa 

vào lò ủ đạt nhiệt độ 3250C, dòng điện DC 1800A,  thời gian ủ theo quy trình ủ lõi tôn. 

- Yêu cầu kỹ thuật:  

     + Đầu nút chỗ tiếp giáp hai lá tôn phải khít nhau. Khe hở của mối nối theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ. 

    

    + Phía cạnh lõi tôn các lá tôn không được nhấp nhô răng cưa. Độ nhấp nhô không vượt quá  

0,7 mm. 

5.3. Cores annealing. 

 The steel core after cutting and forming (AMORPHOUS CORE CUTTING MACHINE) is put into an 

annealing furnace with a temperature of 3250C, DC 1800A current, annealing time according to the 
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corrugated iron core annealing process.  

- Technical requirements:  

     + The tip of the button at the junction of two cores sheets must be close together. Joint clearance 

according to drawing technical requirements.  

    + The side of the corrugated iron core should not have jagged edges. The undulation does not 

exceed 0.7 mm. 

5.4. Kiểm tra. 

Lõi tôn sau khi ghép xong sẽ được cán bộ KCS kiểm tra về kích thước, độ dầy các cấp tôn. Nếu đạt 

yêu cầu chuyển sang cho phân xưởng lắp ráp (BA2). 

5.4. Checking 

The core after being assembled, will be checked by KCS staff on the size and thickness of the 

cores grades. If satisfactory, transfer to assembly workshop (BA2). 
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GIỚI THIỆU CHUNG. 

Cuộn dây máy biến áp là một bộ phận quan trọng nhất trong máy biến áp, cuộn dây làm nhiệm vụ 

truyền tải năng lượng “điện từ” của dòng điện xoay chiều từ cuộn dây sơ cấp sang thứ cấp. 

Dây quấn máy biến áp thường là dây đồng cho cuôn dây cao thé và đồng foil cho cuộn dây hạ 

the.The winding is the most important part in the transformer, the winding is responsible for 

transferring the "electromagnetic" energy of the alternating current from the primary to the 

secondary winding. 

The commonlymaterial used  is copper. 

Cuôn dây phải được thiết kế và chế tạo thỏa mãn được những yêu cầu sau: 

The windings shall be designed and manufactured to satisfy the following requirements:  

  - Về mặt vận hành: 

    + Phải chịu được điện áp cao khi làm việc cũng như khi đóng ngắt và khi sét đánh vào 

đường dây, vào máy biến áp. 

    + Về cơ học phải chắc chắn và không bị biến dạng dưới tác dụng của lực cơ học khi ngắn 

mạch. 

    + Chịu được nhiệt độ qui định trong quá trình vận hành cũng như khi ngắn mạch (tuổi thọ 

máy biến áp từ 25 trở  lên). 

- In operation: 

+Shall withstand high voltage when working as well as when switching and disconnecting 

and when lightning strikes the line and  the transformer.  

+ Mechanically, it shall be solid and not deformed under the action of mechanical force 

when short circuit. 

+ Withstand high temperature during operation as well as when short circuit (transformer 

lifetime from 25 years and above). 

 

  - Về mặt cấu tạo: Cấu tạo phải đơn giản, dễ chế tạo, giá thành phải hợp lý. 

- In structure: The structure must be simple, easy to be manufactured and the cost must be  

resonable 

*. CÁC KIỂU cuộn dây cơ bản 

      1. Cuộn dây hình hình trụ. 

2.Cuộn dây  xoắn ốc. 

3.Cuộn dây  quấn galét. 
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*. THE WINDING TYPES. 

1. Cylindrical winding 

2. Helical winding 

3. Continuous spiral winding (gallet winding). 

 

B. QUI TRÌNH CHẾ TẠO CUỘN DÂY. 

B. WINDING MANUFACTURING procedure 

1. MỤC ĐÍCH. 

Qui trình này đưa ra qui định về công nghệ chế tạo nhằm đảm bảo tạo ra cuộn dây đáp ứng được 

yêu cầu của thiết kế. 

1. PURPOSE. 

This procedure prescribes the manufacturing technology to ensure that windings are produced 

that meets the requirements of the designer.  

2. PHẠM VI ỨNG DỤNG. 

Qui trình này được áp dụng tại phân xưởng quấn dây (BA3) tại nhà máy thiết bị điện Hanaka. 

2. SCOPE OF APPLICATION. 

This process is applied at the winding workshop (BA3) at the Hanaka electrical equipment 

factory. 

3. TÀI LIỆU VIỆN DẪN. 

  QT.02 - HD.01 Hướng dẫn qui trình chế tạo cuộn dây hạ áp 

  QT.02 - HD.02 Hướng dẫn qui trình chế tạo cuộn dây cao áp 

3. RESEARCH DOCUMENTS. 

  QT.02 - HD.01 Instructions for manufacturing low-voltage windings 

  QT.02 - HD.02 Instructions for manufacturing high-voltage windings 

4. NỘI DUNG. 

4. CONTENT 

4.1. Lưu đồ quá trình chế tạo cuộn dây. 

4.1. Folow chart of the windings fabrication process. 
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4.2. Nội dung quá trình. 

4.2. Process content. 

4.2.1. Nhận kế hoạch sản xuất. 

- Quản đốc nhận kế hoạch sản xuất, lệnh sản xuất từ Ban KH - VT sản xuất của nhà máy rồi phân 

công nhiệm vụ cho các tổ sản xuất liên quan. 

4.2.1. Get the production plan. 

- The foreman receives the production plan, production order from the Production Department of 

Science and Technology of the factory and then assigns tasks to the relevant production teams.  

4.2.2. Công việc chuẩn bị. 

- Căn cứ và kế hoạch sản xuất, lệnh sản xuất, thống kê xưởng có trách nhiệm viết phiếu lĩnh vật tư 

cho tổ quấn dây (theo định mức vật tư hoặc theo số lượng ghi trong bản vẽ). 

- Thủ kho có nhiệm vụ làm thủ tục xuất kho. 

- Việc giao nhận này phải được ghi vào sổ giao nhận vật tư/sản phẩm của thống kê xưởng có sự 
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xác nhận của quản đốc. 

- Các thông số của cuộn dây đã được người thiết kế chọn, tính toán để thỏa mãn những yêu cầu kỹ 

thuật trên, vấn đề còn lại là người công nhân phải quấn được cuộn dây thỏa mãn yêu cầu của 

người thiết kế. 

Người công nhân có nhiệm vụ: 

- Đọc bản vẽ chuẩn bị cách điện, đệm đầu, băng vải, các loại dụng cụ như khuôn mẫu đồ gá, máy 

quấn dây. 

- Xem bản vẽ chọn dây điện từ, dây phải đúng kích thước, cách điện còn tốt, không bị bong tróc 

hoặc rách lớp cách điện, dây không bị ẩm mốc, bẩn. 

- Các bán thành phẩm như ống cách điện, căn dọc, màn tĩnh điện, căn thông dầu… phải được 

kiểm tra lại vì quá trình vận chuyển có thể bị vênh, méo, trầy xước, biến dạng. 

- Khuôn quấn dây phải chọn theo đúng bản vẽ thiết kế của từng chủng loại máy biến áp. 

- Cắt lá đồng đầu ra, cắt hàn đầu dây ra màng tĩnh điện nếu có. Các đầu nối và đầu cực ra được 

hàn bằng que hàn vẩy bạc bằng khí hoặc hơi. 

- Cắt lót lớp, căn mang cá, đệm đầu…phải tuyệt đối tuân thủ đúng kích thước cho ở bản vẽ thiết 

kế và các chỉ dẫn kỹ thuật. 

- Chuẩn bị sẵn các dụng cụ khác như: kìm, kéo, kẹp đầu dây, bẻ đầu dây, mỏ hàn, thiếc, băng vải, 

giấy cách điện…để khi quấn được liên tục. 

4.2.2. Preparatory work. 

- Based on the production plan, production order, and statistics, the workshop is responsible for 

writing the receipt of materials for the winding team (according to the norm of supplies or the 

quantity stated in the drawing). 

- The storekeeper is responsible for the export procedures. 

- This delivery must be recorded in the material/product delivery book of the workshop with the 

confirmation of the foreman. 

- The parameters of the coil have been selected by the designer, calculated to satisfy the above 

technical requirements, the remaining problem is that the worker must be able to wind the coil to 

meet the requirements of the designer. 

The worker is responsible for: 

- Read preparation drawings of insulation, head cushion, cloth tape, tools such as jig mold, wire 

winding machine. 

- See the drawing to choose the electromagnetic wire, the wire must be the right size, the 
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insulation is still good, the insulation is not peeled or torn, the wire is not moldy or dirty. 

- Semi-finished products such as insulating pipes, vertical alignment, electrostatic screens, oil 

vents... must be re-checked because the transportation process may be warped, distorted, 

scratched, deformed. 

- The winding mold must be selected according to the design drawings of each type of 

transformer. 

- Cut the output copper foil, cut and solder the wire to the electrostatic film if any. The terminals 

and output terminals are soldered with gas or steam silver solder. 

- Cut lining layers, fish gills, head pads ... must absolutely comply with the correct size in the 

design drawings and technical instructions. 

- Prepare other tools such as: pliers, scissors, wire clamps, wire breakers, soldering irons, tin, 

cloth tape, insulating paper... for continuous windings. 

4.2.3. Tiến hành quấn dây. 

- Xem bản vẽ để đặt que thông dầu, yêu cầu đặt đúng số que và chia đều khoảng cách theo bản vẽ, 

chú ý que thông dầu phải nằm song song theo đường kính của ống cách điện, que thông dầu phải 

đúng độ dầy. 

- Xác định chiều quấn, bẻ đầu dây ra. Tại vị trí bẻ đầu dây băng tăng cường cách điện, đảm bảo độ 

dài đầu ra, vị trí đặt đầu ra. Đặt đầu băng vải rút để giữ cho đầu ra khỏi bung. 

- Các bối dây có lót lớp phải đủ chiều dầy cách điện nêu ở bản vẽ. Nếu giấy lót có chiều dầy 

không phù hợp có thể thay đổi số tờ sao cho đảm bảo độ dầy cách điện. 

- Quấn xong mỗi lớp kiểm tra số vòng ghi lại để theo dõi. 

- Các bối dây ga lét đệm bằng căn mang cá các tông cũng vậy, có thể thay đổi số căn, chiều dầy 

căn để đảm bảo đủ độ dầy khe thông dầu ở bản vẽ. 

- Tại chỗ hoán vị phải lót cầu đệm và băng bọc cẩn thận. 

- Khi quấn phải ghì chặt đầu dây vừa phải và đều suốt quá trình quấn. 

- Các đầu dây ra phải hàn (nếu có) mối hàn phải ngấu chắc tại vị trí hàn phải tăng cường bọc cách 

điện. Chú ý tới vị trí đầu ra và chiều dày dây ra. 

- Các đầu dây điều chỉnh lấy ra đúng vị trí, số vòng. Đánh dấu rõ ký hiệu 1, 2, 3 như bản vẽ qui 

định. 

- Tới đầu cuối đặt băng rút để giữ chặt đầu dây. 

- Sau khi quấn xong kiểm tra đường kính ngoài, chiều cao, nếu đạt yêu cầu dung sai cho phép như 

qui định đã ban hành mới tháo ra khỏi khuôn. 
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- Khi tháo tránh làm xây xước dây, phải đặt bối dây theo chiều đứng lên giá. 

- Ghi rõ nhãn hiệu A, B, C và dung lượng máy, phương án dây, c ỡ dây và tên người quấn. 

- Trong quá trình chuẩn bị, khi quấn dây phải thực hiện nghiêm túc các qui định trong bản vẽ thiết 

kế và các qui trình công nghệ đã ban hành. 

- Nếu có sự cố và bất hợp lý trong khi thi công thì phải tạm dừng và báo ngay cho các bộ phận 

hữu quan để giải quyết. 

Chi tiết xem: QT.02 - HD.01: Hướng dẫn qui trình chế tạo cuộn dây hạ áp 

         QT.02 - HD.02: Hướng dẫn qui trình chế tạo cuộn dây cao áp 

4.2.3.Windings process. 

- See the drawing to place the oil dust rod, ask to place the correct number of rods and divide the 

distance evenly according to the drawing, pay attention to the oil drain rod must be parallel to the 

diameter of the insulating pipe, the oil pipe must have the correct thickness. 

- Determine the winding direction, break the end of the wire. At the breaking position of the tape 

to strengthen the insulation, ensure the output length and output position. Place the top of the 

drawstring to keep the head from unbuckling. 

- Lined conductors must have sufficient insulation thickness as shown in the drawings. If the 

backing paper is not of suitable thickness, the number of sheets can be changed to ensure the 

insulation thickness. 

- Finish wrapping each layer check the number of recorded loops to track. 

- The galleys are also padded with cardboard gills, the number of bases and the thickness of the 

bases can be changed to ensure the sufficient thickness of the oil vents in the drawings. 

- At the place of permutation, the bridge must be carefully padded and wrapped with bandages. 

- When winding, the end of the rope must be tightened moderately and evenly throughout the 

winding process. 

- The output terminals must be welded (if any) and the solder joints must be firmly absorbed at the 

welding position. Pay attention to the output position and output wire thickness. 

- The adjustable wire ends take out the correct position, number of turns. Clearly mark symbols 1, 

2, 3 as specified in the drawing. 

- Go to the end put the drawstring to hold the end of the wire. 

- After wrapping, check the outer diameter and height, if the required tolerance is met, then 

remove it from the mold. 

- When removing to avoid scratching the wire, must place the string vertically on the rack. 
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- Specify phase A, B, C and capacity, wire size and winding name. 

- In the process of preparation, when winding the wire must strictly comply with the provisions in 

the design drawings and the issued technological processes. 

- If there is an incident and unreasonableness during construction, it must be stopped and 

immediately reported to relevant departments for settlement. 

For details see: QT.02 - HD.01: Instructions for manufacturing low-voltage windings 

QT.02 - HD.02: Instruction on manufacturing process of high voltage windings 

4.2.4. Kiểm tra cuộn dây. 

- Cán bộ KCS kiểm tra kích thước và điện trở. Nếu vượt quá dung sai cho phép thì tổ quấn dây 

phải điều chỉnh lại. Nếu đạt thì đưa sang tổ lắp ráp (BA2). 

 

4.2.4. Check the windings. 

- KCS staff check size and resistance. If the allowable tolerance is exceeded, the winding nest 

must be adjusted. If passed, it will be transferred to the assembly team (BA2) 
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QT.02 - HD.01 HƯỚNG DẪN QUI TRÌNH CHẾ TẠO CUỘN DÂY HẠ ÁP 

QT.02 - HD.01 MANUFACTURING PROCESS OF LOW-VOLTAGE WINDINGS 

1. MỤC ĐÍCH. 

Cuộn dây là một trong những bộ phận cơ bản nhất của máy biến áp, chỉ cần một sai sót nhỏ trong 

khi quấn dây cũng gây hư hỏng cả máy. Bởi vậy, trong quá trình chế tạo cuộn dây đòi hỏi phải tuân 

thủ những qui định công nghệ chặt chẽ nhằm nâng cao chất lượng máy biến áp và không làm gây 

lãng phí tiền của sức lao động của mọi người. 

1. PURPOSE 

The winding is one of the most basic parts of a transformer, just a small mistake  in winding can 

damage the whole machine. Therefore, in the winding manufacturing process, it is required to 

comply with strict technological regulations in order to improve the quality of transformers and not 

waste money of everyone's labor. 

2. PHẠM VI ỨNG DỤNG. 

Qui trình áp dụng tại tổ quấn dây phân xưởng BA3 nhà máy thiết bị điện Hanaka để quấn cuộn dây 

hạ áp. 

Cách điện của dây quấn: bọc giấy cách điện cấp A (1050C). 

Kiểu quấn: Hình ống liên tục, xoắn ốc và xoắn ốc liên tục. 

2. SCOPE OF APPLICATION. 

The process is applied at the winding group of workshop BA3 of Hanaka electrical equipment 

factory to wind low-voltage windings. 

Insulation of windings: A class (1050C). 

Winding type: Continuous tubular, spiral and continuous spiral.  

3. TÀI LIỆU VIỆN DẪN. 

 QT.02-HD.01 Qui trình chế tạo cuộn dây hạ áp. 

 Bản vẽ kỹ thuật bối dây hạ áp 

3. RESEARCH DOCUMENTS. 

 QT.02-HD.01 Manufacturing process of low voltage windings. 

 Technical drawing of low voltage wiring 

4. NỘI DUNG HƯỚNG DẪN. 

4.1. Chuẩn bị trước khi quấn: 
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- Nghiên cứu kỹ bản vẽ để nắm vững yêu cầu kỹ thuật của cuộn dây như: Kiểu quấn, chiều quấn, 

kiểu hoán vị, kích thước dây, số vòng, số lớp… 

- Chuẩn bị các chi tiết của cuộn dây: Nẹp đệm đầu, giấy lót, que thông dầu, băng vải, căn mang cá, 

ống cách điện…Các chi tiết này phải đúng kích thước bản vẽ và đảm bảo chất lượng kỹ thuật. 

- Chuẩn bị dụng cụ và các dụng cụ khác như compa, clê, mỏ lết, kéo… 

- Kiểm tra kích thước và cách điện: Cách điện phải tốt, giấy không được rách, mốc, bẩn. 

- Nơi làm việc phải có ánh sáng đầy đủ, sạch sẽ, gọn gàng. 

- Căn cứ vào số sợi dây ghép song song, đặt các lô dây lên giá đỡ, lô đặt dây để các dây ra song 

song và không bị chéo nhau. Mặt lô phải vuông góc với trục, trục lô phải đủ cứng không cong 

vênh. 

- Lắp khuôn gỗ mặt bích, bọc khuôn bằng một lớp cáttông dầy 1mm và buộc chặt bằng băng vải 

(nếu quấn xoắn ốc, galét). 

- Vặn xiết chặt êcu, đo đường kính ngoài bằng compa cong, nếu đạt kích thước thì chuẩn bị tiến 

hành quấn dây. 

4. INSTRUCTIONS CONTENT. 

4.1. Preparation before wrapping: 

- Carefully study the drawings to master the technical requirements of the windings such as: 

winding type, winding direction, permutation type, wire size, number of turns, number of layers...  

- Prepare the details of the coil: Splint, lining paper, oil drain  rod, cloth tape, gill base, insulation 

pipe... These details must be according to the drawing size and quality assurance. 

- Prepare tools and other tools such as compass, wrench, wrench, scissors...  

- Check size and insulation: Insulation must be good, paper must not be torn, moldy, dirty.  

- The workplace must have adequate, clean and neat lighting. 

- Based on the number of parallel wires, put lots of wires on racks, put wires so that the wires are 

parallel and not crossed. The lot face must be perpendicular to the axis, the roller shaft must be 

hard enough not to warp. 

- Install the flanged wood mold, cover the mold with a layer of cardboard 1mm thick and fasten 

with cloth tape (if coiled, galley). 

- Tighten the ecu, measure the outside diameter with a curved compass, if the size is reached, 

prepare to wrap the wire.  

4.2. Tiến hành quấn dây. 

4.2 Windings process 
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4.2.1. Kiểu quấn hình ống liên tục. 

*. Quấn lớp thứ nhất. 

- Đo kích thước chiều dài đầu dây ra a, b, c . Dùng dưỡng uốn đầu dây ra một góc 900. Nếu chỗ 

uốn bị chùn thì phải nắn phẳng. Chú ý đến bán kính uốn để hai dây sát nhau không bị hở. 

- Bọc cách điện chỗ uốn bằng bìa cát tông dầy 0,5mm, sau đó quấn chồng 1/2 một lượt bằng băng 

vải. 

- Nẹp đầu bối dây: Uốn hai đầu theo đường kính khuôn, quấn chặt nẹp đầu với đầu dây. Sau đó 

kẹp chặt đầu dây vào rãnh mặt bích bằng vít ép. 

- Quấn vòng thứ nhất. 

+ Đặt băng để buộc chặt đầu dây a (b, c) 

+ Vừa quấn vừa đặt 4 ghim dây theo chu vi và kéo chặt các ghim đó. 

- Quấn hết vòng thứ nhất, dùng một mảnh cát tông 0,5x18x120 ôm lấy vòng thứ 2 tại chỗ khuỷu 

để tăng cường cách điện. 

Chú ý: Phải giữ chặt miếng cát tông bằng cách dùng băng vải buộc chặt. 

- Tiếp tục quấn vòng thứ 2, thứ 3 và các vòng tiếp theo, vừa quấn vừa đảo các ghim dây và kéo 

chặt, các ghim dây đảo khoảng 3 ÷ 4 lần là được. Cắt đứt phần thừa của ghim. Riêng băng buộc 

đầu dây phải đan chéo và đảo nhiều lần, khi quấn được 2/3 chiều cao thì buộc chặt và cắt đứt. 

- Khi quấn vừa quấn vừa gõ nhẹ bằng búa gỗ và dồn các vòng dây cho sát vào nhau bằng búa và 

nêm bakelit. 

- Quấn hết vòng cuối cùng của lớp thứ nhất thì đặt và buộc nẹp đầu như đã làm ở vòng đầu lớp 

thứ nhất. 

+ Đặt que thông dầu: Que thông dầu được làm bằng gỗ hoặc bìa cáttông phải được sử lý kỹ thuật 

trước khi đặt vào bối dây như sấy, tẩm. Kích thước của que phải đúng. Chiều dài que phải nhỏ 

hơn chiều cao bối dây mỗi phía là 5mm. Lót que thông dầu bằng lớp cách điện 0,2mm. Số lượng 

que thông dầu được cho theo bản vẽ.  

+ Chia đều số que thông dầu theo chu vi và buộc chặt các que ấy bằng băng vải 

4.2.1. Continuous cilindrical winding. 

*. Make the first layer. 

- Measure the length of the output wire a, b, c . Use a tool to bend the end of the wire to an angle of 

900. If the bend is bent, it must be flattened. Pay attention to the bending radius so that the two 

wires close together are not exposed. 

- Insulate the bend with 0.5mm thick cardboard, then wrap it 1/2 at a time with cloth tape. 
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- Splints of the end of the wire: Bend the two ends according to the diameter of the mold, tightly 

wrap the end brace with the wire end. Then clamp the end of the wire to the flange groove with the 

press screw. 

- Wrap the first ring.  

+ Put the tape to fasten the end of the rope a (b, c) 

+ Wrap and place 4 wire pins around the circumference and pull them tight.  

- Wrap the first ring, use a piece of cardboard 0.5x18x120 to hug the second ring at the elbow to 

strengthen the insulation. 

Note: The cardboard must be secured by fastening with cloth tape.  

- Continue to wrap the 2nd, 3rd and subsequent loops, just wrap and rotate the wire pins and pull 

tight, the wire pins rotate about 3 ÷ 4 times. Cut off the excess of the pin. Particularly, the headband 

must be crisscrossed and reversed many times, when it is 2/3 of the height, it must be tied and cut 

off. 

- When wrapping, gently tap with a wooden hammer and put the loops close together with a 

hammer and bakelite wedge. 

- Wrap the last loop of the first layer, then place and tie the head brace as you did in the first round 

of the first layer.  

+ Put oil pine sticks: Oil pine needles made of wood or cardboard must be treated technically 

before being placed in the wire such as drying, impregnating. The size of the rod must be correct. 

Rod length must be 5mm less than wire rope height on each side. Line the oil drain rod with 0.2mm 

insulation. The number of oil drains is given according to the drawing. 

+ Divide the number of pine needles evenly around the circumference and fasten them with cloth 

tape 

*. Quấn lớp thứ 2. 

- Quấn lớp thứ hai giống như đã quấn lớp thứ nhất. Khi còn lại khoảng 5 ÷ 6 vòng liên tục đặt 

băng vải để ghim các vòng cuối và buộc chặt cuộc dây. 

- Bắt đầu quấn vòng cuối cùng của lớp thứ 2 đặt bìa cát tông 0,5x18x120 ôm lấy dây và buộc chặt 

bằng băng vải. 

- Tiến hành quấn vòng cuối cùng, kẹp chặt. 

- Kẹp chặt vòng dây cuối cùng bằng vít ép (chú ý: lót gỗ hoặc cát tông dầy để vít khỏi làm rách 

cách điện của dây) 

- Đo kích thước đầu cuối của bản vẽ. Cắt đứt dây. 
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- Uốn đầu cuối cuộn dây một góc 900 bằng gá bẻ đầu dây. Băng cách điện đầu cuối giống như đầu 

đầu. 

- Tháo êcu, mặt bích, tháo cuộn dây ra khỏi máy, đặt cuộn dây lên giá đỡ dây. 

- Đưa bối dây lên máy quấn đồng lá và lên cách điện cao hạ. Khoảng cách cách điện cao hạ phải 

đúng theo khoảng cách ghi trong bản vẽ dây quấn. 

*. Wrap the 2nd layer. 

- Wrap the second layer the same way you wrapped the first layer. When about 5 ÷ 6 loops are 

left, place the tape continuously to pin the end loops and fasten the rope. 

- Start wrapping the last loop of the 2nd layer, place 0.5x18x120 cardboard around the rope and 

fasten with cloth tape. 

- Proceed to wrap the last round, clamp tightly.  

- Tighten the last loop of wire with a press screw (note: thick wood or cardboard to prevent the 

screw from tearing the insulation of the wire) 

- Measure the terminal dimensions of the drawing. Cut off the wire. 

- Bend the end of the coil at an angle of 900 with a wire breaker. The terminal insulation tape is 

the same as the top end. 

- Remove the ecu, flange, remove the coil from the machine, place the coil on the wire holder.  

- Put the wire on the copper foil winding machine and on the high and low insulator. The distance 

between high and low insulation must be exactly according to the distance shown in the winding 

drawing. 

4.2.2. Dây quấn hạ thế đồng lá. 

- Đọc bản vẽ cuộn dây hạ áp. 

- Chọn khuôn quấn dây hạ thế đồng lá có kích thước đúng theo bản vẽ. 

- Căn cứ vào phiếu xuất kho, lĩnh đồng lá tạo kho và kiểm tra kích thước theo đúng bản vẽ. 

- Lĩnh giấy cách điện, que thông dầu, các thanh đồng. 

- Đặt khuôn quấn dây hạ thế đồng lá lên máy, má khuôn ép chặt 2 đầu, đảm bảo khuôn không tự 

xoay quanh trục, siết chặt. 

- Giấy cách điện lớp có xếp đệm đầu sau khi lĩnh về dưới dạng cuộn tròn, được lồng vào trong gá 

xả. 

- Bao khuôn bằng giấy cách điện theo bản vẽ và được cố định không tự bung ra, đảm bảo kích 

thước khuôn sau khi bọc giấy đúng như bản vẽ. Giấy bao khuôn này chính là cách điện hạ vỏ, 

được giữ luôn trên cuộn dây. 
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- Hàn thanh đồng với lá đồng bằng máy hàn TIC. 

- Đặt thanh đồng lên khuôn, đầu thanh đồng được giữ chặt trên má khuôn giữa 2 tấm kẹp lại được 

siết bằng bu lông. 

- Quấn dây theo từng lớp đúng số vòng như bản vẽ, giấy cách điện lớp được đặt phía dưới lá đồng 

và được quấn song hành với lá đồng. 

- Đặt que thông dầu hạ thế đúng vị trí như bản vẽ. 

- Dùng máy hàn TIC để hàn thanh đồng pha với lá đồng. 

- Bọc cách điện cao hạ đúng bản vẽ, cố định giấy cách điện, đảm bảo không bị bung ra. 

- Đặt bối dây xuống kệ. 

4.2.2. Copper foil low voltage winding. 

- Read drawings of low voltage windings. 

- Select the copper foil low voltage winding mold with the correct size according to the drawing. 

- Based on the delivery note, receive copper leaves to create a warehouse and check the 

dimensions according to the drawings. 

- Field of insulating paper, oil pine rods, copper bars.  

- Put the low voltage copper foil winding mold on the machine, the mold cheeks are pressed 

tightly at both ends, make sure the mold does not rotate around the axis, tighten.  

- Layered insulating paper with top padding after being received in the form of a roll, is inserted 

into the discharge chuck. 

- Wrap the mold with insulating paper according to the drawing and be fixed not to self -extract, 

ensuring the mold size after wrapping the paper is exactly as the drawing. This die-casting paper 

is the lower-sheath insulation, which is kept on the coil. 

- Welding copper bar with copper foil by TIC welding machine.  

- Place the copper rod on the mold, the end of the copper rod is held firmly on the mold cheek 

between the two clamping plates, which are tightened by bolts. 

- Wrap the wire in layers with the correct number of turns as shown in the drawing, the layer 

insulation paper is placed under the copper foil and wrapped in parallel with the copper foil. 

- Place the low voltage oil drain rod in the correct position as shown in the drawing. 

- Use TIC welding machine to solder copper bars in phase with copper foil. 

- Wrap the insulation high and lower according to the drawings, fix the insulation paper, make 

sure not to come off. 

- Put the string on the shelf. 
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4.3. Những điều cần lưu ý: 

- Nếu cuốn dây có nẹp giữa thì nẹp giữa đặt giữa cuộn dây. Chiều dầy nẹp giữa bằng chiều dầy 

dây. 

- Dây ở lô ra phải được dẫn hướng để tạo sức căng ban đầu. Dây phải song song không bắt chéo 

và nghiêng. Nếu nghiêng phải nắn thẳng. 

- Nếu cách điện dây bị rách thì phải băng lại hai lần bằng giấy 0,075mm. Chiều băng, bước băng 

giống như chiều và bước băng của bản thân dây đó, không được gấp giấy thay băng. 

- Đảm bảo khoảng cách đầu dây a (b, c) và đầu cuối x (y, z) của cuộn dây  

- Sau khi quấn hoàn thiện bối dây phải ghi phiếu nhận biết sản phẩm. 

4.3. Things need to notice: 

- If the windings have a middle brace, the middle brace is placed in the middle of the windings. 

The thickness of the middle brace is equal to the thickness of the wire. 

- The wire in the output lot must be guided to create initial tension. Wires must be parallel, not 

crossed and inclined. If inclined, must straighten. 

- If the wire insulation is torn, it must be bandaged twice with 0.075mm paper. Tape direction, 

pitch is the same as the tape direction and pitch of the wire itself, do not fold the changing paper.  

- Make sure the distance between terminal a (b, c) and terminal x (y, z) of the windings 

- After finishing winding, the string must be recorded to identify the product.  

4.4. Kiểm tra KCS: 

- Kiểm tra hình dáng (cuộn dây có méo mó, cong vênh, xiên xẹo không…) 

- Đo kích thước cuộn dây (đường kính trong, đường kính ngoài, chiều cao) 

- Kích thước và số lượng que thông dầu. 

- Chiều quấn. 

- Đo điện trở một chiều (đối với cuộn dây 1 sợi). 

4.4. Check KCS: 

- Check the shape (whether the windings are  distorted, warped, slanted, etc.) 

- Measure coil dimensions (inner diameter, outside diameter, height)  

- Size and quantity of oil pine sticks. 

- Wrapping afternoon. 

- Measure DC resistance (for 1-wire winding). 
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of 

 

QT.02 - HD.02 HƯỚNG DẪN QUI TRÌNH CHẾ TẠO CUỘN DÂY CAO ÁP 

QT.02 - HD.01 MANUFACTURING PROCESS OF HIGH-VOLTAGE WINDINGS 

 

1. MỤC ĐÍCH: 

1.  PURPOSE: 

Cuộn dây cao thế là một trong những bộ phận cơ bản nhất của máy biến áp (nhất là những cuộn 

dây dạng ga lét liên tục). Bởi vì, nó thường được áp dụng để quấn cho các máy có công suất lớn, 

do đó giá trị của cuộn dây rất lớn. Bởi thế, trong quá trình chế tạo phải hết sức chú ý và tuân thủ 

những quy định chặt chẽ về công nghệ để nâng cao chất lượng máy biến áp đồng thời không gây 

lãng phí tiền của sức lao động của mọi người. 

The high-voltage winding is one of the most basic parts of a transformer (especially the 

continuous galley windings). Because, it is often applied to winding machines with large capacity, 

so the value of winding is very large. Therefore, in the manufacturing process, it is necessary to 

pay close attention and comply with strict regulations on technology to improve the quality 

transformers and at the same time not waste money of everyone's labor.  

 

2. PHẠM VI ỨNG DỤNG. 

- Qui trình này áp dụng cho tất cả các máy biến áp của nhà máy thiết bị điện Hanaka\ 

2. SCOPE OF APPLICATION 

-  This procedure applies to all transformers of Hanaka electrical equipment factory 

3. TÀI LIỆU VIỆN DẪN. 

 QT.02-HD.02 Qui trình chế tạo cuộn dây cao áp. 

 Bản vẽ bối dây cao thế 

3. RESEARCH DOCUMENTS. 

 QT.02-HD.02 Manufacturing process of high voltage winding. 

 Drawing of high voltage wire 

4. HƯỚNG DẪN QUẤN CUỘN CAO ÁP HÌNH ỐNG. 

4. TUBULAR HIGH- VOLTAGE WINDIN INSTRUCTION. 

4.1. Chuẩn bị trước khi quấn: 

4.1. Preparation before wrapping:  

4.1.1. Đọc kỹ bản vẽ, các yêu cầu kỹ thuật, kiểu quấn dây, chiều quấn, số vòng, số lớp, trọng 
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lượng, các kích thước và số lượng các que thông dầu… 

4.1.2. Chuẩn bị các chi tiết của cuộn dây, cắt nẹp đầu, giấy lót lớp, dây băng vải, băng thủy tinh, 

ống ghen… 

4.1.3. Chuẩn bị đồ nghề, máy quấn, trục quấn, mặt bích, khuôn quấn dây. 

- Khuôn quấn dây: Là khuôn quấn dây hạ áp được lồng bối dây hạ vào (đối với máy biến áp mà hạ 

áp không quấn xoắn ốc hoặc xoắn ốc liên tục). 

- Khuôn quấn dây: Là khuôn quấn dây cao áp. 

4.1.4. Kiểm tra kích thước bối hạ áp sau khi đã lên cách điện cao hạ. Ép chặt mặt bích tránh xoay 

trong quá trình quấn. 

4.1.5. Kiểm tra kích thước ống (đối với máy biến áp mà hạ áp không quấn xoắn ốc hoặc xoắn ốc 

liên tục, đặt căn lót ống và ép chặt mặt bích). 

4.1.6. Đặt lô dây lên giá đỡ, lấy đầu dây, xỏ đầu dây qua các puly tạo độ căng trong quá trình 

quấn. 

4.1.1. Carefully read the drawings, technical requirements, winding type, winding direction, 

number of turns, number of layers, weight, dimensions and number of oil drain rods... 

4.1.2. Prepare the details of the windings, cut the head brace, liner paper, cloth tape, gl ass tape, 

jealous tube... 

4.1.3. Prepare tools, winding machine, winding shaft, flange, wire winding mold.  

- Winding mold: is a mold of low-voltage wire winding lower in the cage (for transformers that do 

not wind or spiral continuously). 

- Wire winding mold: It is a high voltage wire winding mold. 

4.1.4. Check the size of the low voltage circuit after the high and low insulation has been 

installed. Tighten the flange to avoid rotation during winding.  

4.1.5. Check the tube size (for transformers where the low voltage is not helical or continuous 

helical, align the pipe liners and tighten the flanges). 

4.1.6. Put the string on the support, take the end of the wire, thread the end of the rope through 

the pulleys to create tension during winding. 

4.2. Cuộn dây cao áp hình ống loại một bánh dây. 

4.2.1. Bọc cách điện đầu A (B, C) bằng cách điện 0,075. Băng tăng cường 2 lần chồng 1/2 sau đó 

băng vải chồng mép theo, lồng ống cách điện mềm F 4mm, F 6mm. 

4.2.2. Uốn 900 đặt đầu dây vào rãnh mặt bích. Cố định đầu dây với mặt bích. 

4.2.3. Tiến hành quấn dây: So bằng các nẹp đầu, dùng giấy cách điện 0,075 lót nẹp đầu, sau đó 

119



 

 
HƯỚNG DẪN CÔNG VIỆC TRONG 
QUY TRÌNH CHẾ TẠO CUỘN DÂY 

MÁY BIẾN ÁP 

Mã số: HD.11.01.02 

Lần ban hành 01 

Ngày có hiệu lực 01/01/2016 

Trang  17/21 

 

  

cho đầu dây A (B, C) đè chặt giấy lót nẹp. 

4.2.4. Tiến hành quấn vòng thứ nhất, vừa quấn vừa đặt dây băng để giữ chặt đầu A (B, C) và các 

ghim dây. Quấn hết vòng thứ nhất, cắt phần thừa của nẹp đầu đồng thời rút ghim dây, thắt buộc 

đầu dây cho chặt. Ghim dây đặt 4 điểm chia đều theo chu vi. 

4.2.5. Tiếp tục quấn vòng thứ 2, thứ 3… vừa quấn vừa kéo chặt đảo các dây buộc đầu và các ghim 

dây lên trên hoặc xuống dưới dây đồng, trung bình 5 6 lần đảo một lần. Đảo khoảng 5 lần thì thắt 

chặt rồi cắt đứt. 

4.2. Single gear type tubular high-voltage winding. 

4.2.1. Insulate terminals A (B, C) with 0.075 insulation. The reinforcement tape is 2 times stacked 

1/2 then the fabric is stacked with the edge, the flexible insulating tube is 4mm, 6mm.

4.2.2. Bend 900 places the end of the wire into the flange groove. Fix the wire end to the flange.  

4.2.3. Conduct wire wrapping: Compare with the end braces, use 0.075 insulation paper to line 

the head brace, then let the end of the wire A (B, C) press down on the brace lining paper.  

4.2.4. Proceed to wrap the first loop, wrap and put the tape to hold the A (B, C) end and the wire 

pins. Wrap the first loop, cut off the excess of  the head brace and pull out the wire pin, tie the end 

of the rope tightly. Pin the rope to place 4 points evenly divided around the circumference.  

4.2.5. Continue to wrap the 2nd and 3rd loops… just wrap and pull the top ties and wire pins up 

or down the copper wire, an average of 5 6 times. Turn about 5 times, then tighten and then cut 

off. 

Chú ý: 

- Quá trình quấn, nếu dây đồng bị rách cách điện thì phải băng lại cách điện 0,075. Băng 2 lần 

chồng 1/2. Chiều băng theo chiều băng của bản thân dây. 

- Vừa quấn vừa dùng thanh nêm bakelit và búa gỗ để dồn dây cho sát với nhau.  

4.2.6. Quấn đến vòng cuối cùng của lớp thứ nhất thì kiểm tra lại trên đồng hồ đếm vòng, đồng 

thời đếm lại bằng tay số vòng của lớp. Nếu số vòng đủ khoảng cách còn lại vừa đủ để nẹp đầu thì 

chuẩn bị nẹp đầu và giấy lót lớp để tiếp tục quấn lớp thứ 2. Nếu khoảng cách còn lại không đủ để 

nẹp đầu thì tiến hành dồn dây cho sát các vòng. Sau khi dồn không được thì phải báo ngay cho kỹ 

thuật phân xưởng. Tuyệt đối không được cắt bớt nẹp đầu. 

4.2.7. Đặt nẹp đầu, giấy lót lớp. Giấy lót dùng loại giấy theo bản vẽ với số tờ ghi trong bản vẽ kỹ 

thuật, với chiều dầy không được sai số quá 5% so với qui định. 

4.2.8. Tiếp tục quấn lớp thứ 2 và các lớp tiếp theo cũng làm tương tự như đã quấn lớp thứ nhất 

cho đến lớp đặt que thông dầu. 
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4.2.9. Đặt que thông dầu: Que thông dầu thường được làm bằng bìa cát tông cắt dán, đúng kích 

thước, mặt que nhẵn, chiều dài que nhỏ hơn chiều dài bối dây mỗi phía 5mm. Chia đều số que 

trên chu vi và buộc chặt bằng băng vải. 

4.2.10. Sau khi đặt que thông dầu tiếp tục quấn các lớp tiếp theo như đã quấn cho đến khi lấy đầu 

dây điều chỉnh. 

- Trường hợp có ống ghen cách điện mềm F 4mm hoặc F 6mm thì cách lấy đầu điều chỉnh như 

sau: 

+ Dùng kéo cắt dọc ống khoảng 30mm, sau đó lồng đầu dây qua, phía dưới lót giấy cách điện mỏng 

(bằng cách điện lớp) và dùng băng thủy tinh dán chặt lại. 

+ Các đầu điều chỉnh để theo thứ tự: 1, 2, 3, 4, 5, 6 (hoặc ngược lại tùy theo loại điều chỉnh) từ 

trái qua phải, các đầu điều chỉnh để cách nhau 10mm. Các ống cách điện mềm dài hơn bối dây 

100mm. 

+ Sau khi quấn và lấy ra đủ các đầu điều chỉnh xong bên dưới các đầu điều chỉnh được lót giấy 

bìa cách điện 0,5x2. Giấy bìa cách điện phải cao hơn bối dây 70mm. Các đầu điều chỉnh ngoài 

cùng 1 và 6 phải cách mép bìa cách điện 20mm. 

+ Giữa đầu số 1-2 lót cách điện từ 25 ÷ 30mm, chiều dầy bằng mặt dây. 

4.2.11. Số vòng điều chỉnh phải đúng chỉ dẫn bản vẽ. 

4.2.12. Khi quấn còn khoảng cách từ 25 ÷ 30 vòng cuối cùng tiến hành đặt 4 ghim dây bằng băng 

vải để cố định các vòng dây cuối. 

4.2.13. Quấn hết vòng cuối cùng, đo kích thước đầu X (Y, Z), l ồng ống cách điện mềm  F 4mm 

hoặc F 6mm như đầu A (B, C) rồi cắt đứt. 

4.2.14. Luồn đầu dây vừa cắt vào các ghim dây. Luồn đến đâu kéo chặt đến đó. 

4.2.15. Quấn xong kiểm tra xem xét lại và sửa chữa những chỗ chưa đạt. Cuộn tròn các đầu A, X 

cho đỡ vướng. 

4.2.16. Sau khi quấn xong sử dụng khuôn ép bối dây để ép cho kích thước bối dây đạt theo yêu 

cầu của bản vẽ. 

4.2.17. Chuyển sang kiểm tra KCS. 

Attention: 

- In the process of winding, if the copper wire is torn insulator, it must be re -insulated 0.075 Tape 

2 times husband 1/2. The tape direction is in the direction of the tape itself.  

- Just wrap and use bakelite wedges and wooden hammers to put the strings together.  

4.2.6. Wrap up the last lap of the first layer, then check again on the lap counter, and at the same 
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time manually count the number of rounds of the layer. If the number of loops is enough, the 

remaining distance is just enough to brace the head, prepare the head brace and linin g paper to 

continue wrapping the second layer. If the remaining distance is not enough to brace the head, 

proceed to place the wire close to the loops. After not being able to accumulate, must immediately 

notify the workshop technician. Absolutely do not cut the head brace. 

4.2.7. Put the head brace, lining paper. Backing paper uses the type of paper according to the 

drawing with the number of sheets stated in the technical drawings, with the thickness not 

exceeding 5% from the specified.  

4.2.8. Continue to wrap the second layer and the following layers do the same as wrapping the 

first layer until the layer where the oil is placed.  

4.2.9. Place the oil injector: The oil pipe is usually made of collage cardboard, the right size, the 

smooth surface, the length of the rod is 5mm smaller than the length of the wire on each side. 

Divide the number of sticks evenly across the circumference and fasten with cloth tape.  

4.2.10. After placing the degreasing rod, continue to wrap the next layers as wrapped until the 

end of the adjusting wire is taken. 

- In case there is a flexible insulated pipe 4mm or 6mm, the way to take the adjusting head is 

as follows:

+ Use scissors to cut along the tube about 30mm, then insert the wire end through, underneath 

the thin insulating paper (by layer insulation) and stick with glass tape. 

+ The adjustment heads are in order: 1, 2, 3, 4, 5, 6 (or vice versa depending on the type of 

adjustment) from left to right, the ends adjust to 10mm apart. The flexible insulated tubes are 

100mm longer than the wire harness. 

+ After wrapping and removing enough adjustment heads, the adjustment ends are lined with 

0.5x2 insulating paper. Insulating paperboard must be 70mm higher than the wire harness. The 

outermost adjustment terminals 1 and 6 must be 20mm from the edge of the insulation cover.  

+ Between the terminals 1-2 is insulated from 25 ÷ 30mm, the thickness is equal to the pendant. 

4.2.11. The number of adjustment rings must be in accordance with the drawing instructions.  

4.2.12. When wrapping with a distance of 25 ÷ 30 turns, then put 4 wire pins with cloth tape to fix 

the last loops.

4.2.13. Wrap up the last loop, measure the X (Y, Z) end, insert 4mm or 6mm flexible insulation 

like end A (B, C) and cut off. 

4.2.14. Thread the cut end of the wire into the wire pins. Where to drag tightly pull it.  
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4.2.15. Wrapping finished, check, review and repair the unsatisfactory areas. Roll the A, X ends to 

avoid entanglement. 

4.2.16. After wrapping, use a wire squeegee mold to press the wire to meet the req uirements of the 

drawing. 

4.2.17. Switch to the KCS test. 

4.3. Cuộn dây cao áp quấn hình ống loại 2 bánh dây trở lên. 

4.3.1. Cuộn dây cao áp hình ống 2 bánh dây: 

- Thao tác chuẩn bị được tiến hành như mục 4.1. Nhưng cuộn dây được chia làm 2 tổ lớp (2 bánh 

dây). 

- Chia cuộn dây ra làm 2 theo chiều cao của cuộn dây (kích thước của 2 bánh dây theo bản vẽ 

thiết kế). Đặt căn mang cá thông dầu ngang (nếu có), đặt nẹp giữa 2 bánh dây. 

- Sau khi quấn xong sử dụng khuôn ép bối dây để ép cho kích thước bối dây đạt theo yêu cầu của 

bản vẽ. 

4.3. Tubular winding high-voltage winding with 2 or more gear wheels. 

4.3.1. Two-wheeled tubular high-voltage winding: 

- Preparation is carried out as in 4.1. But the winding is divided into 2 layers (2 gears). 

- Divide the windings into 2 according to the height of the coil (size of 2 gears according to the 

design drawing). Place the gill base of the pine fish horizontally (if any), place the brace between 

the two rope wheels. 

- After winding, use a wire squeegee mold to press the wire to meet the requirements of the 

drawing. 

4.3.2. Cuộn dây hình ống 2 bánh dây 2 cấp điện áp: 

- Loại này thường dùng cho cuộn cao áp 6,3 – 22kV hoặc 10 – 22kV.  

- Khi quấn, người ta quấn bánh dưới trước (bánh số 2). 

- Đầu quấn A2, B2, C2 được đặt vào trong, nằm dưới lớp dây đầu tiên của bánh số 1 (quấn sau). 

Đầu A2, B2, C2 để dài bằng đầu A, B, C. Cách quấn như đối với cuộn cao áp hình ống loại 1 

bánh dây. 

- Các đầu điều chỉnh 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ cũng để bằng các đầu điều chỉnh 1, 2, 3, 4, 5, 6.  

- Sau khi quấn xong và hoàn chỉnh các đầu dây điều chỉnh và các đầu ra, thì băng bó chặt rồi gập 

lại gọn gàng để quấn tiếp bánh thứ 1. 

- Bánh thứ 1 được quấn như bánh thứ 2. Sau khi quấn xong lót giấy cách điện 0,5 x 3 rồi lật các 

đầu dây của bánh thứ 2 lại và dùng băng dán chắc, rồi quấn băng vải chồng 1/2.  
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a - Sau khi quấn xong sử dụng khuôn ép bối dây để ép cho kích thước bối dây đạt theo yêu cầu củ

bản vẽ. 

4.3.2. Tubular coil 2 gears 2 voltage levels: 

- This type is usually used for high voltage winding 6.3 - 22kV or 10 - 22kV.  

- When wrapping, people wrap the lower cake first (wheel number 2). 

-  The tips A2, B2, C2 are placed inward, located under the first wire layer of gear 1 (rear 

winding). The tips A2, B2, C2 are to be as long as the A, B, C. The winding method is the same as 

for the 1-wheel-type tubular high-pressure coil. 

- The adjustment tips 1', 2', 3', 4', 5', 6' are also equal to the adjustment tips 1, 2, 3, 4, 5, 6. 

- After wrapping and completing the adjustment wire ends and output terminals, bandage tightly 

and then fold neatly to wrap the 1st wheel. 

- The 1st cake is wrapped like the 2nd cake. After wrapping is finished, lined with 0.5 x 3 

insulating paper, then flip the ends of the 2nd wheel and use strong tape, then wrap 1/2 

overlapping cloth. 

- After winding is complete, use the crimp molding die to press the winding size to meet the 

requirements of the drawing. 

Chú ý: Đầu A, B, C cách các đầu A2, B2, C2 là 25mm. 

Note: The ends A, B, C are 25mm away from the A2, B2, C2 ends.  
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I. HƯỚNG DẪN CÔNG VIỆC TRONG QUÁ TRÌNH LẮP RÁP MBA BƯỚC 1 

I. INSTRUCTION FOR 1ST PHASE TRANSFORMER ASSEMBLING 

 

A. CHUẨN BỊ. 

1./ Nhân viên thông kê viết phiếu lĩnh vật tư, các bán thành phẩm, nguyên vật liệu, 

     phụ liệu theo hạn mức.  

A. PREPARE 

1./ Statisticians write receipts for materials, semi-finished products, materials,  

     limited materials. 

2./ Tổ trưởng tổ LRB1 có trách nhiệm lĩnh đu ̉ vật tư, đúng tiêu chuẩn: 

+ Lõi tôn: Đúng chủng loại máy cần lắp ráp, đã được cán bộ KCS xác nhận. 

+ Bối dây: Đúng chủng loại máy cần lắp ráp, đã được cán bô ̣ KCS xác nhận. 

+ Thanh cái, lên sứ, gỗ kê, bối dây, cách điện, bộ điều chỉnh, bulong, ốc vít phải đúng 

chủng loại, quy cách. 

+ Đầu dây lên điều chỉnh: Lên tận du ̣ng những đoạn dây emay từ các máy sự cố, hạn 

chế sử dụng dây mới. 

+ Bản vẽ lắp ráp ruột máy, bản vẽ sơ đô ̀ điều chỉnh. 

2./ The leader of the LRB1 team is responsible for receiving enough materials and meeting 

the following standards: 

+ Cores: Right type of machine to be assembled, confirmed by KCS staff 

+Windings: Right type of machine to be assembled, confirmed by KCS staff. 

+ Busbar, bushing, millet wood, winding, insulator, regulator, bolt, screw must be of 

the right type and specification. 

+ The top of the wire is adjusted: Up and down to take advantage of the emay wires 

from the breakdown machines, limit the use of new wires.  

+ Assembly machine drawing, adjustment diagram drawing 

B. CÁC BƯỚC THỰC HIỆN. 

1./ Tháo đầu cài của lõi tole, dung nam châm từ để nâng lõi tole lên. 
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2./  Kê bìa cać h điện 1mm che thanh đô ̀ng hạ thế theo yêu cầu bản vẽ. 

3./ Đặt cách điện bối dây vào đúng vị trí theo yêu cầu bản vẽ. Tiến hành đưa lõi tole vào 

từng bối dây. Yêu cầu đưa loĩ  tole khổ to trước, sau đó đưa lõi tole khô ̉ nhỏ sau. 

.B. IMPLEMENTATION STEPS 

1./ Remove the installation head of the tole core, use the magnetic magnet to lift the tole 

core. 

2./ Put 1mm insulation cover to protect low voltage copper bar according to drawing 

requirements. 

3./ Put the wire insulator in the correct position according to the drawing requirements. 

Proceed to put the core tole into each string. It is required to put the large size tole core 

first, then put the small size tole core later.  

Chu ́ ý:+ Khi đưa loĩ  tole vaò  từng bối dây, không được để bối dây cọ sát với cạch của lõi 

tôn gây  rách cách điện bối dây, dẫn đến chập vo ̀ng dây.  

  + Nếu khoảng cách giữa hai bối dây không đảm bảo yêu cầu ky ̃ thuật thì sử 

du ̣ng màn chắn pha đặt giữa các bối dây (đã có quy định màn chắn pha). 

4./ Đưa loĩ  tole  naò vào bối dây xong, tiến haǹ h ghép luôn kiń  loĩ  tole đo ́ rồi mới tiến hành 

đưa tiếp các lõi còn lại vào bối dây. 

5./ Sau khi ghép hoàn chỉnh các lõi tole vào bối dây xong, lot́  bìa cách điện với xà kẹp, lắp 

xà kẹp trên va ̀ dưới, bắt bu lông chặt lại đảm bảo chắc chắn.  

6./ Dùng bàn nâng chuyên dụng để nâng ruột máy lên. Sau đo ́ cẩu ra vị trí chuẩn bị đấu nối 

đầu dây lên điều chỉnh. 

7./ Đo và cắt các đầu dây lên sứ, lên điều chỉnh sao cho phù hợp với chiều cao  

     máy, sau đó bấm vào các đầu dây ra cu ̉a bối dây. 

Note:  

+ When inserting the core into each wire, do not let the wire rub against the edge of the 

corrugated iron core, causing tearing of the insulation of the wire, resulting in a short 

circuit. 

+ If the distance between two wires does not meet the technical requirements, use  

use phase screen placed between the wires (phase screen already specified).  
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4./ Put any tole core into the wire, proceed to close the tole core and then proceed to put the 

remaining cores into the wire.  

5./ After fully coupling the cores to the wire harness, line the insulation with the clamps, 

install the upper and lower clamps, and tighten the bolts to make sure. 

6./ Use a dedicated lifting table to lift the machine's intestines. Then hoist to the position to 

prepare to connect the wire to adjust.  

7./ Measure and cut the ends of the wire onto the porcelain, adjust to suit the height  

     machine, then click on the output terminals of the wire harness. 

Chú ý: + Các đầu dây vào bộ điều chỉnh phải được cạo sạch cách điện trước khi 

               hàn, đấu nối.  

 + Các đầu dây lên phải đúng thứ tự như bản vẽ sơ đồ điều chỉnh. 

8./ Chuyển toàn bộ ruột máy vào buồng thử U.B1: 

 + Nếu đạt, tiến hành cho sấy ruột máy. 

 + Nếu chưa đạt phải xem xét cùng cán bộ phòng QC xử lý ngay với các bên 

   liên quan (quấn dây va ̀ loĩ  tôn…) 

Note: + The wire ends to the regulator must be shaved off the insulation before  

               soldering, connecting. 

 + The wires up must be in the correct order as the adjustment diagram drawing.  

8./ Transfer the whole machine to the test chamber U.B1: 

 + If successful, proceed to drying the machine. 

 + If not, must consider with QC department staff to handle immediately with the 

parties 

   related ( winding and cores…). 

Lưu ý: Trong khi tiến hành lắp ráp, nếu phát hiện vật tư, bán thành phẩm nào có lỗi  

             cần dừng lại và báo cáo lại cho quản đốc phân xưởng lập phương án xử ly ́. 

Note: While assembling, if any defective materials or semi-finished products are detected  

             need to stop and report back to the workshop manager to make a handling plan. 
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II. HƯỚNG DẪN CÔNG VIỆC TRONG QUI TRÌNH SẤY RUỘT MBA 

II.  INSTRUCTION FOR CORE AND COIL PROCESS 

 

1. MỤC ĐÍCH. 

Sấy khô ruột MBA được thực hiện bằng phương phaṕ  gia nhiệt bằng điện và thổi khí 

nóng tuần hoaǹ  trước khi lắp bước 2. Đảm bảo đuń g yêu cầu kỹ thuật và chất lượng sản 

phẩm.  

1. PURPOSE. 

Core and coil are dried by electric heating and circulating hot air before installing step 

2. Ensure the correct technical requirements and product quality.  

2. PHẠM VI ỨNG DỤNG. 

Áp dụng cho tất cả các ruột máy biến áp công suất đến 10.000kVA, điện aṕ  đến 35kV.  

2. SCOPE OF APPLICATION.  

Applicable to all transformers with capacity up to 10,000kVA, voltage up to 35kV.  

3. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG LÒ SẤY. 

3.1. Người thực hiện. 

Cać  công nhân được đaò  tạo sử dụng lò sấy chân không, thuộc tổ lắp ráp của phân 

xưởng máy biến áp. 

3. INSTRUCTIONS FOR USE OF THE DRY OVEN. 

3.1. Executor.  

The workers are trained to use the vacuum oven, belonging to the assembly team of the 

transformer workshop. 

3.2. Trình tự thao tác. 

3.2.1. Mở cửa lò. 

 Kiểm tra tủ điện điều khiển và cấp nguồn cho lò sấy. 

 Kiểm tra lò, vệ sinh sạch sẽ trước khi đưa sản phẩm vào lò. 

3.2. Operation sequence. 
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3.2.1. Open the oven door.  

 Check the control cabinet and supply power to the oven. 

 Check the oven, clean it before putting the product into the oven. 

3.2.2. Đưa sản phẩm vào lò sấy. 

 

Máy biến áp qua kiểm tra bước 1 đạt tiêu chuẩn, co ́ đầy đủ phiếu nhận dạng sản phẩm, 

phiếu chuyển tiếp mới được đưa vaò  lò sấy. 

Đặt sản phẩm lên xe ruà  đẩy vaò  lo,̀  đặt cảm biến nhiệt độ (161) và (171) vào sản phẩm 

cần sấy, chú ý gắn cảm biến nhiệt tiếp xúc với sản phẩm tại vị trí dẫn nhiệt tốt nhất. 

Đońg cửa lò chuyển sang công đoạn tiếp theo. 

3.2.2. Place the product in the drying oven. 

 

The transformer has passed the standard step 1 test, has a full product identification 

card, and a new transition card is put into the oven.  

Put the product on the tortoise cart into the oven, place the temperature sensors (161) 

and (171) into the product to be dried, paying attention to attach the heat sensor in contact 

with the product at the best heat conduction position. 

Close the oven door and move on to the next step. 

3.2.3. Đặt nhiệt độ sấy và chạy lò : 

Kiểm tra lại lần nữa ( bằng mắt ), sản phẩm đưa vaò  lo.̀  

Đặt nhiệt độ sấy : Max 

+ Nhiệt độ sấy dầu: 1380C (heating) 

+ Nhiệt độ lò: 1350C (space) 

+ Nhiệt độ vật sấy (161): 1100C 

+ Nhiệt độ vật sấy (171): 1200C 

3.2.3. Set the drying temperature and run the oven: 

Check again (visually), the product is put into the oven. 

Set drying temperature : Max 

+ Oil drying temperature: 1380C (heating) 

129



 

 
HƯỚNG DẪN CÔNG VIỆC TRONG 
QUY TRÌNH LẮP GIÁP BƯỚC 1 VÀ 

SẤY RUỘT MÁY BIẾN ÁP  

Mã số: HD.11.01.03 

Lần ban hành 01 

Ngày có hiệu lực 01/01/2016 

Trang  6/ 9  
 

 

  

+ Oven temperature: 1350C (space) 

+ Drying temperature (161): 1100C 

+ Drying object temperature (171): 1200C 

3.2.4. Cài đặt thông số sản phẩm. 

+ Ngày tháng: 

+ Điện áp:  

+ Công suất: 

+ Tổng trọng lượng: 

Caì  đặt xong chọn  “Add”  chuyển sang bước kế tiếp. 

3.2.4. Set product parameters. 

+ Date: 

+ Voltage:  

+ Capacity: 

Total weight:  

After installation is complete, select “Add” to move to the next step. 

3.2.5. Cài đặt quy trình sấy. 

*. Giai đoạn 1: Sấy sơ bộ. 

- Nhiệt độ vật sấy (161)                                            :  800C 

- Nhiệt độ vật sấy (171)                                            :  700C 

- Thời gian xả nước ngưng tụ (208.3)                      : 60 phút 

- Thời gian hút chân không                                       : 15 phút 

- Độ chân không (min)                                              : 400 mbar 

- Độ chân không (max)                                              : 800 mbar 

3.2.5. Set the drying process. 

*. Stage 1: Preliminary drying. 

- Drying temperature (161) : 800C 

- Drying object temperature (171) : 700C 

- Condensate discharge time (208.3): 60 minutes 

- Vacuum time: 15 minutes 
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- Vacuum degree (min): 400 mbar  

- Vacuum degree (max): 800 mbar  

*. Giai đoạn 2: 

- Thời gian hút chân không                                        : 15 phút 

(Máy hút chân không hút liên tục và dừng đến khi nhiệt độ giai đoạn 1 ổn định sẽ 

chuyển sang giai đoạn 3). 

*. Phase 2: 

- Vacuum time: 15 minutes  

(The vacuum cleaner continuously sucks and stops until the temperature of stage 1 is 

stable will move to stage 3). 

*. Giai đoạn 3: Sấy chính. 

- Thời gian hút chân không                                        : 15 phút 

- Thời gian dừng chân không                                     : 10 phút 

- Nhiệt độ vật sấy (161)                                              :  850C 

- Độ chân không                                                    : 5 mbar 

(Giai đoạn này máy chân không  chạy 15 phut́  sau đo ́ dừng 10 phút, quá trình lặp đi lặp 

lại  liên tục như vậy đến khi nhiệt độ vật sấy (161) đạt 850C va ̀ độ chân không xuống 5mbar 

mới chuyển sang giai đoạn 4). 

*. Stage 3: Main drying. 

- Vacuum time: 15 minutes  

- Vacuum stop time: 10 minutes  

- Drying temperature (161) : 850C 

- Vacuum degree: 5 mbar  

(This stage the vacuum machine runs for 15 minutes, then stops for 10 minutes, the 

process repeats continuously until the drying temperature (161) reaches 850C and the 

vacuum level drops to 5mbar before moving to stage 4). .  

*. Giai đoạn 4: 

- Độ chân không                                                    : 1 mbar 

- Thời gian sấy                                                       : 180 phút 
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- Nhiệt độ dẫn nhiệt                                               : 1380C 

(Giai đoạn này máy chân không liên tu ̣c hút tới khi độ chân không đạt 1mbar và nhiệt độ 

vật sấy giai đoạn 3 ổn định ở 850C trong khoảng thời gian 180 phút kết thúc quá trình sấy). 

*. Stage 4: 

- Vacuum degree:  1 mbar 

- Drying time: 180 minutes 

- Heat conduction temperature: 1380C 

(In this stage, the vacuum machine continuously sucks until the vacuum reaches 1mbar 

and the temperature of the drying material in stage 3 is stable at 850C for a period of 180 

minutes at the end of the drying process). 

3.2.6. Chạy sấy. 

- Trên Menu chiń h maǹ  hình caì  đặt chọn  “Automatic” Þ   Bắt đầu quy trình sấy. 

- Muốn tạm dừng quá trình sấy chọn “Pause” 

*. Lưu ý:  

Để quy trình sấy hoạt động phải đảm bảo 4 yếu tố: 

+ Cửa buồng sấy phải được đoń g chặt 

+ Khí phải đảm bảo 0,6 at 

+ Đủ nước làm mát 

+ Thông số sản phẩm được caì  đặt đuń g yêu cầu 

3.2.6. Drying. 

- On the main menu of the setting screen select “Automatic” Start the drying process. 

- To pause the drying process select “Pause”  

*. Note: 

For the drying process to work, four factors must be ensured: 

+ The door of the drying chamber must be closed tightly 

+ Gas must ensure 0.6 at 

+ Enough cooling water 

+ Product parameters are installed correctly  

Chú ý: 
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- Thời gian mở cửa lò để đưa sản phẩm vào hoặc ra phải vaò  đầu ca hoặc cuối ca. 

- Máy phải xếp đủ mẻ mới được đoń g điện (Xếp kín goòng sấy). 

- Không được tự nhiên mở cửa lò sấy khi chưa đu ̉ thời gian sấy (trừ trường hợp đặc biệt 

phải có lệnh của quản đốc và phải ghi chép số liệu cẩn thận). 

- Vệ sinh lò sấy thường xuyên. 

Attention: 

- The time to open the oven door to put products in or out must be at the beginning or 

the end of the shift. 

- The machine must stack enough batches to be energized (Folding the drying rack). 

- Do not spontaneously open the door of the kiln when the drying time is not enough 

(except in special cases where the manager's orders are required and the data must be 

carefully recorded).  

- Clean the oven regularly.  
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I. MỤC ĐÍCH. 

   Quy định, quy trình công nghệ chế tạo vỏ cánh sóng của MBA  3 pha các loại. 

I. PURPOSE. 

   Regulations and technological processes for manufacturing corrugated finwall of 3-phase 

transformers of all kinds. 

II. PHẠM VI ỨNG DỤNG. 

Quy trình này áp dụng cho Tổ gấp cánh sóng thuộc PX.BA1 

II. APPLICATION RANGE. 

This procedure applies to corrugated f inwall team of PX.BA1 

III. NỘI DUNG. 

    1./ Chuẩn bị. 

 - Công nhân làm việc với Dây chuyền tạo hình hộp thép cuộn sóng và máy hàn loại 

BWYX -1300 phải nắm rõ quy triǹ h hướng dẫn vận hành của dây chuyền, nắm rõ được cơ bản kết 

cấu của Dây chuyền gấp cań h sóng va ̀ công năng của maý  cũng như cać  quy định về an toàn lao 

động. 

 - Quản đốc phân xưởng viết phiếu giao việc dựa trên lệnh sản xuất của Phòng QLSX. Tùy 

theo kết cấu, số lượng, khối lượng theo định mức…thống kê phân xưởng viết phiếu lĩnh vật tư 

nguyên vật liệu…Tổ trưởng tổ gấp vỏ chịu trách nhiệm kiểm tra và lĩnh đủ vật tư cho từng lệnh 

sản xuất. 

 - Công  nhân vận hành cần phải đọc và ngh iên cứu bản vẽ kỹ thuật của các chủng loại máy 

cần sản xuất để nắm được các yêu cầu kích thước cụ thể. 

II. CONTENT. 

    1./ Prepare. 

- Workers working with the production line for corugated finwal  and welding machine of 

type BWYX -1300 must understand the operating instructions of the line, understand the basic 

structure of the corrugated iron line and its functions machine as well as regulations on 

occupational safety. 

- The workshop manager writes the assignment sheet based on the production order of the 

Production Management Department. Depending on the structure, quantity, volume according to 

the norm...the workshop statistics write the receipt of materials and materials...The leader of the 

folding team is responsible for checking and receiving enough materials for each production 
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order.  

- Operators need to read and study technical drawings of the types of machines to be 

manufactured to understand the specific size requirements.  

2./ Thực hiện.  

2.1. Nhập dữ liệu tạo hiǹ h đầu vào cho dây chuyền: Khổ tole, bề dày của tấm thép, số tấm 

cần gấp (n), số cuộn sóng trên mỗi tấm, chiều cao cuộn sóng, khoảng cách giữa các cuộn sóng, độ 

dốc cuộn sóng, độ dài bẻ cong cuộn sóng, độ dài đoạn đầu, độ daì  đoạn cuối...  

     - Khởi động trạm thủy lực trong chế độ điều khiển bằng tay, dùng tay đưa tấm thép từ bộ 

phận nhả tole tới vị trí Inlet ( Máy tạo hình)  

2./ Implementation. 

2.1. Input forming data for the line: Tole size, thickness of steel plate, number of sheets to be 

folded (n), numbers ò the fins, hight of the fin, fih- fin dístance, length of the fin, length o f the 

begaining and end of thefinwal sheet. 

      - Start the hydraulic station in manual control mode, manually bring the steel plate from 

the tole release unit to the Inlet position (Forming machine) 

2.2. Hệ thống tự động phân tích dữ liệu đầu vào của dây chuyền sau đó đưa ra cać  thông số 

hàn cánh sóng tự động cho Máy hàn rồi chuẩn bị chuyển sang chế độ chạy tự động giám sát. 

2.2. The system automatically analyzes the input data of the line, then gives automatic 

welding parameters to the Welder and prepares to switch to automatic monitoring mode.  

2.3. Chế độ chạy tự động giám sát. 

        Nhấn nút  Auto start  thì máy tạo hình cuộn sóng và máy hàn sẽ tự động chạy theo 

các dữ liệu đã đặt sẵn và cho ra sản phẩm phù hợp tương ứng. Khi chu kỳ gấp cań h sóng đặt sẵn 

thì Dây chuyền sẽ dừng chạy tự động và trở về chế độ điều khiển bằng tay. 

 Công nhân vận hành thao tać  điều khiển cục bộ trên máy cắt, maý  hàn để thao tác hoàn 

chỉnh tấm cánh sóng cuối cùng và bắt đầu thao tać  tương tự với thông số kỹ thuật cánh sóng 

chủng loại khác.  

2.3. Auto-monitor run mode. 

       Press the Auto start button, the wave forming machine and welding machine will 

automatically run according to the preset data and produce the appropriate product. When when 

the cycle of the ready set ended , the Line will stop running automatically and return to manual 

control mode. 
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Workers operate local control operations on cutting machines,  welding machine to finish 

    The  one kind o f finwal sheet and then manual the same to alternatve kind o f the finwall sheet  

 2.5. Lưu ý trong quá trình sản xuất. 

- Trong quá chạy tự động nếu phát hiện thông số dữ liệu đầu vào bị sai thì ngay lập tức nhấn 

Auto stop để chuyển về chế độ bằng tay và nhập lại dữ liệu đầu vào bị sai đó va ̀ cho khởi động lại 

chế độ tự động giám sát Auto start. 

- Để tránh tình trạng trên và không có sản phẩm sai hỏng  trong sản xuất Cánh sóng thì ngay 

từ đầu khâu nhập dữ liệu của người vận hành cần phải được kiểm soát kiểm tra chéo lẫn nhau chặt 

chẽ ( QĐ phân xưởng - tổ trưởng hoặc cán bộ QC giám sát)  

  2.5. Note during production. 

 - During automatic running, if it is detected that the input data parameter is wrong, 

immediately press Auto stop to switch back to manual mode and re-enter the wrong input data 

and restart the automatic mode. Auto start monitoring. 

    - In order to avoid the above situation and have no defective products in the production of  

finwall, right from the beginning of the data entry stage of the operator, it is necessa ry to be 

controlled and closely cross-check each other (Decision of the workshop - the leader or 

supervisory QC staff) 
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I. MỤC ĐÍCH. 

   Quy định, quy trình công nghệ chế tạo vỏ của MBA 3 pha các loại. 

I. PURPOSE  

Technological process for tank of three-phase transformers of all kinds. 

II. PHẠM VI ỨNG DỤNG. 

Quy trình này áp dụng cho Tổ chế tạo vỏ - Cơ khí 4 thuộc PX.BA4 

II. SCOPE OF APPLICATION  

This procedure applies to the Shell Fabrication Team - Mechanics 4 under PX.BA4 

III. NỘI DUNG. 

III. CONTENT.  

1./ Chuân̉ bị. 

 - Công nhân làm việc với Máy Sấn tôn định hình 250T & Máy nén hình 3150KN, máy 

cắt, máy khoan, máy hàn phải nắm rõ quy triǹh hướng dẫn vận hành của Máy, nắm rõ được cơ 

bản kết cấu của maý  nén hiǹ h va ̀ công năng của maý  cũng như cać  quy định về an toaǹ  lao động. 

 - Quản đốc phân xưởng viết phiếu giao việc dựa trên lệnh sản xuất của Phòng QLSX. Tùy 

theo kết cấu, số lượng, khối lượng theo định mức…thống kê phân xưởng viết phiếu lĩnh vật tư 

nguyên vật liệu…Tổ trưởng chịu trách nhiệm kiểm tra va ̀ lĩnh đủ vật tư cho từng lệnh sản xuất. 

 - Công  nhân vận hành cần phải đọc và nghiên cứu bản vẽ kỹ thuật của các chủng loại máy 

cần sản xuất để nắm được các yêu cầu kích thước cụ thể. 

1./ Prepare. 

- Workers working with 250T Roll Forming Press & 3150KN Shape Compressor, cutting 

machine, drilling machine, welding machine must clearly understand the operating instructions 

of the Machine, understand the basic structure of the forming compressor and machine 

performance as well as labor safety regulations. 

- The workshop manager writes the assignment sheet based on the production order of the 

Production Management Department. Depending on the structure, quantity, volume according to 

norms...the workshop statistics write the receipt of materials and materials...The team leader is 

responsible for checking and receiving enough materials for each production order.  

- Operators need to read and study technical drawings of the types of machines to be 
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manufactured to understand the specific size requirements.  

2./ Thực hiện. 

Có hai quy trình chế tạo vỏ máy biến áp:  

- Quy trình chế tạo vỏ máy biến áp dạng vỏ cánh sóng áp dụng cho máy biến áp có công 

suất đến 6300 KVA  

- Quy trình chế tạo vỏ máy biến áp dạng vỏ dàn tản nhiệt, áp dụng cho máy biến áp có công 

suất từ 6300 KVA tr ở lên.  

2./ Implementation. 

There are two processes for making transformer housings:  

- The manufacturing process of corrugated impeller transformer cover is applicable to 

transformers with capacity up to 6300 KVA 

- Manufacturing process of transformer shell in the form of radiator shell, applicable to 

transformers with a capacity of 6300 KVA or more.  

2.1 HƯỚNG DẪN QUY TRÌNH CHẾ TẠO VỎ MÁY BIẾN ÁP DẠNG VỎ CÁNH 

SÓNG  ( Thông thường dùng cho MBA có công suất đến 6300 KVA)  

2.1 INSTRUCTION FOR MANUFACTURING of corrugated finwall TANK 

PROCESS  (Usually used for trans formers with capacity up to 3200  KVA)  

2.1.1 Chế tạo nắp máy 

- Cắt tấm nắp trên máy cắt CNC theo bản vẽ 

- Dùng đồ gá các tệp nắp từ 5 đến 7 tấm thành 1 khối 

- Khoan các lỗ Φ 12,5 và cać lỗ nhỏ khác theo bản vẽ 

- Sấn nắp máy trên máy Sấn ( tùy chủng loại chiều dầy tôn để chọn máy Sấn và khuôn sấn) 

- Cắt vành miệng trên máy cắt đá Φ 350 

- Gá hàn vành miệng 

- Gá vành miệng vào tấm nắp 

- Khoan vành miệng theo tấm nắp 

- Tách vành miệng ra khỏi tấm nắp 

- Đóng số vào vành miệng và tấm nắp 

- Hàn nắp máy.  
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2.1.1 Processing tank cover 

- Cut the cover plate on the CNC cutting machine according to the drawing 

- Putting of 5 to 7  cover sheet into 1 block 

- Drill holes 12.5 and other small holes according to drawings 

- Press the machine cover on the Press machine (depending on the type of corrugated iron 

thickness to choose the Pressing machine and the pressing mold) 

- Cut the rim of the mouth on the stone cutter Φ  350 

- Welding rim of mouth 

- Attach the rim of the mouth to the cover plate 

- Drill the rim of the mouth according to the cover plate 

- Separate the rim of the mouth from the cover plate 

- Put the number on the rim of the mouth and the lid plate 

- Welding o f  tank cover.  

2.1.2 Chế tạo thân máy 

- Lấy dấu các tấm đaý  và hồi 

- Cắt tấm đaý  maý  

- Cắt tấm hồi máy 

- Khoan lỗ Φ 42 để hàn van 

- Lấy dấu tấm đấy 

- Sấn thành tấm đaý  

- Gá hồi va ̀ đấy 

- Hàn hoàn chỉnh đaý  máy 

2.1.2 Making tank body 

-  Mark the base sheet and short side shheet  

- Cut the bottom plate of the machine 

- Cut the return plate 

- Drill hole 42 for valve welding 

- Take the plate mark 

- Bent into bottom plate 
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- assembling the base shhet and short side sheet 

- Complete welding of the bottom of the machine 

2.1.3 Dựng tổng thành và thùng ( đã có cánh sóng từ đơn vị khác làm).  

- Gá cań h sóng đồng thời với vành miệng và đaý  maý  

- Kiểm tra cać  kích thước theo bản vẽ kỹ thuật 

- Dùng máy hàn MIX để hàn gá các bộ phận vành miệng, cańh sóng va ̀ đaý maý  thaǹ h một 

vỏ máy vững chắc.  

- Dùng hàn MIX để haǹ  hai đường dọc thân     

- Dùng hàn MIX để haǹ  cać  đầu cánh sóng vào vành miệng và đaý 

- Kiểm tra và hàn sử lý cać  góc nơi tiếp giáp các mối hàn 

- Hàn van xả dầu 

- Hàn chặn joong 

2.1.3 Build the generally  tank construction with finwall attached (  finwall sheet sypplied 

from other team).  

-  assembling finwall sheets with cover perimeter  
 and base sheet Gá cánh sóng đồng thời với vành miệng và đáy máy  

- Check the dimensions according to the technical drawings 

- Use the MIX welding machine to weld the mouthpiece, corrugated iron and bottom of the 

machine into a solid case. 

- Use MIX welding to weld two lines along the body 

- Use MIX solder to weld the tips of the corrugated blades to the rim of the mouth and 

bottom 

- Check and weld the corners where the welds meet 

- Weld the oil drain valve 

- Welding joong 

2.1.4 Thử áp lực 

- Dùng thân và nắp máy bắt chặt thông qua bu lông hoặc bộ kép nắp ( có thể thay bằng tấm 

tôn dầy hơn để thay tấm nắp máy dùng chuyên thử áp lực 
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- Từ từ cho áp lực vào thông qua van và chiết áp 

- Khi áp lực đạt 0,25 at  thì dừng 

- Dùng nước xà phòng để kiểm tra các mối hàn phát hiện các khu vực mối hàn bị hở 

- tháo bỏ áp lực ra 

- Hàn sử lý lại 

- Đưa áp lực lại theo tiêu chuẩn như trên 

- Kiểm tra lại và hàn sử lý lại nếu còn bị hở 

- Chuyển sang công đoạn làm sạch và sơn.  

2.1.4 Pressure test 

- Use the body and lid of the machine to fasten it through bolts or a set of double caps (can 

be replaced with thicker corrugated iron sheet to replace the cover plate for pressure testing)  

- Slowly let the pressure in through the valve and potentiometer  

- When the pressure reaches 0.25 at, then stop  

- Use soapy water to check welds to detect areas of open welds 

- release the pressure 

- Welded and reprocessed  

- Return the pressure to the standard as above  

- Check again and re-solder if it is still open 

- Move on to cleaning and painting. 
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1. MỤC ĐÍCH. 

Qui định các bước chẩn bị tiến hành sơn vỏ máy bằng công nghệ sơn phủ tĩnh điện. 

1. PURPOSE 

Specifies the diagnostic steps for coating tank by electrostatic coating technology. 

2. PHẠM VI ỨNG DỤNG. 

Vỏ máy BA các loại. 

2. SCOPE OF APPLICATION 

Tank of all kinds 

3. QUI TRÌNH. 

Vỏ máy BA các loại sau khi gia công cơ khí xong. Được chuyển khâu làm sạch, sơn phủ 

tĩnh điện theo qui trình công nghệ sau : 

3. PROCESS. 

Tanks after mechanical processing is completed. Transferred to cleaning, electrostatic 

coating according to the following technological process: 
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A. LÀM SẠCH VỎ MÁY.   

1. Làm sạch thô vỏ máy. 

 Vỏ máy sau khi hàn hoàn chỉnh song được loại bỏ hết toàn bộ xỉ hàn ở mọi vị trí, rỉ sét ở 

mọi vị trí, rỉ sét ở các vị trí mà bi không thể bắn tới bằng đục nhỏ và bàn chải sắt sau đó 

chuyển sang khâu phun bi.  

A. CLEANING TANK. 

1. Coarse clean tank. 

 Tank after welding is complete, but all welding slag is removed in all positions, rust in 

all positions, rust in places where the ball cannot be shot with a small chisel and iron brush, 

then transferred to blasting stage. 

2. Phun bi. 

 - Bề mặt hiện tại được làm sạch bằng phương pháp phun bi. 

 -Vỏ máy sau khi phun bi phải bảo đảm bảo nhám đều, bề mặt sáng, không còn xỉ hàn, rỉ 

sét, vết loang dầu mỡ( dùng đèn pin soi kiểm tra kỹ bề mặt của các khe cánh tản nhiệt ). Nếu 

không đảm bảo các yêu cầu trên thì tiếp tục cho vỏ máy vào phun bi lại khoảng 2 ÷ 4 phút 

tùy theo công suất vỏ máy. 

- Vỏ máy sau khi phun bi, kiểm tra xong tốt nhất là đem sơn ngay. Nếu không sơn ngay 

được phải bảo quản chờ sơn ở vị trí thông thoáng, không bị nước tạt, không bị bụi bẩn hoặc 

bụi sơn bay bám phủ lên bề mặt, ảnh hưởng tới độ bám của bột sơn khi sơn (trong quá trình 

vận chuyển vỏ máy sau phun bi, công nhân phải đeo găng tay vải thô và sạch, không được sờ 

tay trực tiếp lên bề mặt vỏ máy). Thời gian chờ sơn tối đa 40 phút. 

2. Blasting  

 - Existing surface is cleaned by blasting method. 

 -Tank after blasting must ensure even roughness, bright surface, no more welding slag, 

rust, grease stains (use a flashlight to carefully check the surface of the radiator fins). If the 

above requirements are not met, continue to put the case back into the shot blasting for 

about 2 ÷ 4 minutes depending on the capacity of the tank 

- After tank  is sprayed, it is best to coat it immediately after inspection. If it is not 

possible to coat immediately, it must be stored and waited for the coat to be in a well-

ventilated place, not splashed by water, not covered by dus t or coat dust, affecting the 
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adhesion of coat powder when coating (during transportation). When transferring the tank 

after blasting, workers must wear clean and rough cloth gloves, do not touch the surface of 

the case directly). Coat waiting time is up to 40 minutes. 

3. Thụ động hóa bề mặt :  

Theo quy trình “ Phốt phát hóa bề mặt kim loại”\ 

3. Surface passivation: 

According to the process of “Phostizing metal surface” 

B. Sơn tĩnh điện vỏ máy. 

B. Electrotastic coating tank 

1. Chuẩn bị bột sơn. 

- Bột sơn tĩnh điện sơn máy biến thế các loại sử dụng bột sơn tĩnh điện (loại sơn ngoài 

trời), màu sơn xám biến thế. 

- Bột sơn phải còn được bảo quản trong bì của nhà sản xuất cung cấp. Khi sử dụng, bột 

sơn chưa dùng hết và bột sơn thu hồi sau sử lý, được bảo quản có bao nylon bọc kín hạn chế 

bột bị ẩm. 

- Bột sơn thu hồi tái sử dụng, phải qua xử lý sàng tạp chất cát đá. Sàng ray mịn trên lưới 

chuyên dùng có cỡ ray vuông ( 125 – 150 )μm. 

- Tỉ lệ pha bột sơn mới và bột sơn thu hồi tái sử dụng : Lớn nhất (5:2) hoặc (5:1). Khi 

sơn, tùy theo chất lượng và khối lượng bột thu hồi, có thể điều chỉnh tỷ lệ bột pha với điều 

kiện lớp sơn vỏ máy phải bóng và không có hạt tạp chất. 

- Đổ bột sơn vào thùng chứa bột của thiết bị sơn tĩnh điện. Đậy kín nắp thùng và sục khí 

từ (1-3) phút để làm tơi bột. Trong trường hợp bột sơn để lâu ngày hặc bị vón cục, thời gian 

sục khí tăng nhiều phút để bột sơn tơi mịn ra. 

1. Prepare powder coating. 

- Powder coating to coat transformers of all kinds using powder coating (outdoor coat), 

transformer gray coat color.  

- Coat powder must still be preserved in the manufacturer's packaging. When used, the 

coat powder that has not been used up and the coat powder recovered after treatment are 

stored in a sealed nylon bag to limit the powder from being damp. 

- Coat powder recovered and reused, must be screened for sand and stone impurities. 
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Fine rail sieve on specialized mesh with square rail size ( 125 - 150 )μ m. 

- Ratio of mixing new coat powder and reused coat powder: Maximum (5:2) or (5:1). 

When coating, depending on the quality and volume of recovered powder, the ratio of 

powder mixed can be adjusted provided that the coating of the machine tank  must be glossy 

and free of impurities. 

- Pour powder coating into powder container of powder coating equipment. Close the lid 

of the container and aerate for (1-3) minutes to loosen the dough. In the case of powder 

coating for a long time or clumping, the aeration time is increased by several minutes to 

loosen the coat powder.  

2. Sơn phủ tĩnh điện. 

- Mở các van khí nén trước 30 phút mới tiến hành sơn, bảo đảm khí sử dụng khô, không 

làm ẩm bột sơn. 

- Chọn chế độ sơn mới hoặc sơn dặm. 

- Cài đặt các thông số áp lực thiết bị sơn theo chế độ sơn tương ứng. 

- Chuyển vỏ máy lên ray treo vè dùng móc kéo vào buồng sơn. Vỏ máy được treo cao 

khỏi sàn buồng vào bên trong vỏ máy. 

- Kẹp nối dây tiếp địa vào chi tiết sơn. Lưu ý làm sạch vị trí tiếp địa trên vỏ máy để đảm 

bảo tiếp đất tốt. 

- Sơn phun phủ đều lên bề mặt ngoài vỏ máy, từng khe cánh tản nhiệt, cạnh, vành miệng 

máy, phía trên, cạnh nắp máy, bầu dầu, thanh đỡ bầu dầu… Thực hiện phun phủ lần lượt 

nhiều lớp để bảo đảm đều lên chi tiết. 

( Phải lách đầu súng phun sơn rọi luồng bột sơn trực tiếp vào hai thành bên của khe cánh 

tản nhiệt, rế tay đều từng lớp, từng lớp đến khi chiều dày lớp bột sơn bám dính ở hai thành 

bên khe cánh tản nhiệt đạt yêu cầu ). 

- Chỉ công nhân trực tiếp sơn mới được vào buồng sơn, khi bước vào buồng sơn, giầy dép 

phải được chùi sạch đất cát bên ngoài, hạn chế mang chất bẩn vào sẽ lẫn vào bột sơn trên 

sàn, ảnh hưởng chất lượng bột sơn thu hồi. 

- Các công nhân bốc xếp phụ ngoài không trực tiếp sơn không được bước vào trong 

buồng sơn. 

- Sau khi sơn xong vỏ máy phải được kiểm tra kỹ bề mặt xem sơn có bám đều không nếu 
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chưa đạt phải sơn dặm vào các vị trí sơn bám ít. Sau đó vỏ máy được kéo ra ngoài buồng 

sơn, công nhân chuyển vỏ máy qua buồng sấy. Vi ệc chuyển vỏ máy đã sơn qua buồng sấy, 

được thực hiện nhẹ tay, tránh va chạm mạnh làm rớt bột sơn vừa mới sơn phủ, sẽ làm chi tiết 

thiếu khuyết sơn khi sấy. 

- Màng sơn sau khi sấy đạt độ dày đồng đều, có độ dày khoảng: ( 60-80)μm. Lớp sơn 

phải bóng, mịn, không trầy xước. 

- Tiêu hao bột sơn quy định chấp nhận của công nghệ sơn tĩnh điện là (8-10)m2/1kg bột 

sơn. 

2. Electrostatic coating. 

- Open the pneumatic valves 30 minutes before coating, make sure the air used is dry and 

does not wet the coat powder.  

- Choose new coat mode or coat miles. 

- Set the coat pressure parameters according to the corresponding coat mode. 

- Move the machine case onto the hanging rail and use the hook to pull it into the coat 

booth. The case is suspended high off the chamber floor to the inside of the case. 

- Clip the ground wire to the coated detail. Note to clean the grounding position on the 

case to ensure good grounding. 

- Spray coat evenly on the outer surface of the case, each radiator fin slot, edge, mouth 

rim, top, side of the lid, oil bulb, oil bulb support bar, etc. Spray several layers in turn to 

ensure all in detail. 

(You have to dodge the coat spray gun to shine the coat powder directly on the two side 

walls of the radiator fins, layer by layer, layer by layer until the thickness of the coating 

powder adheres to the two sides of the fins satisfactory. demand).  

- Only workers directly coating can enter the coat booth, when entering the coat booth, 

shoes must be cleaned of dirt and sand outside, limiting the amount of dirt that will be mixed 

into the coat powder on the floor, affecting the quality of the coat powder. withdraw.  

- External loading and unloading workers who do not directly coat are not allowed to 

enter the coat booth. 

After coating, tank must be carefully checked to see if the coat adheres evenly, if not, coat 

must be applied to areas where the coat adheres less. After that, tank is pulled out of the coat 
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booth, workers move the machine case through the drying chamber. The transfer of the 

coated tank through the drying chamber is done gently, avoiding strong collisions and 

dropping the newly coated powder, which will cause the detai ls to lack coat when drying. 

- The coat film after drying reaches a uniform thickness, with a thickness of about: (60 -

80)μ m. The coat layer must be glossy, smooth, and free from scratches. 

- Consumption of coat powder accepted regulations of powder coating technology is (8-

10)m2/1kg of powder coating. 

3. Sấy chi tiết. 

- Sau khi chuyển đẩy vỏ vào buồng sấy, đóng kín cửa buồng. Tiến hành cài đặt nhiệt độ 

hấp vỏ máy sơn tĩnh điện, Chạy lò nâng nhiệt độ hấp vỏ máy sơn tĩnh điện. Chạy lò nâng 

nhiệt độ buồng hấp lên 2000C, giữ nhiệt độ buồng hấp trong khoảng thời gian xác định sau : 

+ Vỏ MBA 3 pha các loại : duy trì ở nhiệt độ 2000C ± 100C trong khoảng thời gian 30 

phút. 

 Sau khi duy trì nhiệt độ đạt thời gian trên, tắt lò và mở cửa lò, dùng móc kéo ray treo đưa 

chi tiết ra ngoài lò. 

3. Detail drying. 

- After moving, push the shell into the drying chamber, close the chamber door. Proceed 

to set the temperature of the powder coating machine, Run the oven to raise the temperature 

of the powder coating machine. Run the oven to raise the temperature of the autoclave to 

2000C, keeping the temperature of the autoclave for the following defined time:  

+ Case of three-phase transformers of all kinds: maintained at a temperature of 2000C ± 

100C for a period of 30 minutes. 

 After maintaining the temperature for the above time, turn off the oven and open the 

door, using the hook to pull the hanging rail to bring the part out of the oven.  

4. Kiểm tra. 

- Theo hướng dẫn kiểm tra các sản phẩm sơn tĩnh điện (HD.21.1). 

- Sơn phủ đều trên bề mặt vỏ máy, có màu xám sáng bóng. 

- Độ bám dính tốt, chịu được xây sát nhẹ (búa cao su, búa gỗ không làm tróc, bong lớp 

sơn). 

- Vỏ máy sau sơn, không bị thiếu, khuyết sơn. Không rỗ bọt bề mặt sơn. Nếu có trường 
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hợp thiếu, khuyết bề mặt sơn phải thực hiện sơn dặm cùng màu sơn tĩnh điện lại. 

- Trong trường hợp bề mặt sơn nổi hạt tạp chất do lẫn cát trong bột sơn, phải tiến hành 

chà nhám sạch phẳng hạt tạp chất. Lau sạch bề mặt chi tiết sơn bằng giẻ mềm thấm ướt nước. 

Hong khô chi tiết và tiến hành sơn tĩnh điện lại. 

4. Checking, 

- Follow the instructions for testing powder coated products (HD.21.1). 

- Coat evenly on the surface of the case, has a shiny gray color.  

- Good adhesion, resistant to light friction (rubber hammer, wooden hammer do not peel, 

peel off the coat). 

- Tank after coating, not missing, coat defect. No pitting on coated surface. If there is a 

shortage or defect on the coated surface, it must be coated with the same color of 

electrostatic coat. 

- In case the coat surface has particles of impurities due to the sand in the coat powder, it 

must be sanded to clean the impurity particles. Wipe the surface of the coated part with a soft 

cloth moistened with water. Dry the details and proceed with electrostatic coating. 

5. Chuyển khâu bảo quản. 

- Vỏ máy sau khi sơn kiểm tra đạt, chuyển khâu bảo quản trong nhà có mái che, không để 

nước tạt vào bên trong vỏ máy. Vị trí bảo quản thoáng, không có bụi sơn, nước bay bám vào 

làm hỏng bề mặt sơn tĩnh điện. 

- Vận chuyển vỏ máy đã sơn, được xếp tránh va chạm mạnh các góc cạnh hoặc chồng cao 

các chi tiết đè lên nhau, làm trầy xước, tróc lớp sơn. 

5. Preservation stage. 

- After the coat has passed the test, change the storage stage in a covered house, do not 

let water splash inside the case. The storage location is open, no coat dust, flying water 

clings to damage the electrostatic coat surface. 

- Transport the coated tank , which is stacked to avoid sharp corners or overlapping 

details, scratching and peeling the coat. 

6. Làm vệ sinh thiết bị sơn. 

- Vào cuối giờ làm việc, công nhân tiến hành làm vệ sinh các thiết bị sơn đã sủ dụng. 

- Dùng khí nén thổi sạch các đầu co nối của súng, đầu vòi phun… Để bột sơn không bám 
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vón bít các lỗ dẫn hơi bột sơn. 

- Quét gom lại bột sơn phủ bám trên sàn, vách buồng sơn… Rây xử láy bột sơn thu hồi 

trên rây chuyên dùng, cỡ hạt từ (125-150)μm. Cho bột sơn thu hồi vào bao nylon, buộc túm 

chặt miệng bao để chống ẩm bột sơn. 

6. Clean coat equipment. 

- At the end of working hours, workers clean used coat equipment. 

- Use compressed air to blow clean the connectors of the gun, nozzles, etc. So that the 

powder does not stick to the air holes. 

- Sweep and collect powder coating on the floor, walls of the coat booth... Sift will 

process the recovered coat powder on a special sieve with particle size from (125-150)μ m. 

Put the recovered coat powder into a nylon bag, tie it tightly to prevent moisture from coat 

powder 
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I.  HƯỚNG DẪN LẮP RÁP BƯỚC 2 (LRB2) 

I. INSTRUCTION FOR 2 ND PHASE ASSEMBLING  

A. CÁC BƯỚC CHUẨN BỊ 

 Nhân viên thông kê viết phiếu lĩnh vật tư, các bán thành phẩm, nguyên vật liệu phụ theo hạn 

mức. Tổ trưởng tổ LRB2 có trách nhiệm lĩnh đủ vật tư, đúng tiêu chuẩn: 

+  Ruột máy đã sấy đủ và đạt yêu cầu kỹ thuật. 

+ Các phụ kiện như sứ, ty sư,́ van xả áp, van xả dầu, bulông ruột máy…phải đúng chủng loại, 

quy cách tương ứng với từng loại máy và điện áp 

+ Vỏ máy đã được sơn hoàn chỉnh. Bên trong làm sạch bavia, vảy hàn, bi bên trong được 

hút sạch. 

+ Bản vẽ lắp ráp tôn̉g thành máy, các bản vẽ phu ̣kiện, bán thành phẩm (nếu cần). 

A. PREPARATION STEPS  

 The statistician writes the receipt of materials, semi-finished products, and auxiliary materials 

according to the quota. The leader of the LRB2 team is responsible for receiving enough materials 

and meeting the following standards: 

+ The machine has been fully dried and meets the technical requirements. 

+ Accessories such as porcelain, porcelain nipples, pressure relief valves, oil drain valves, 

machine internal bù-loong... must be of the correct type and specification corresponding to each 

type of machine and voltage. 

+ The case has been completely painted. Inside clean bavia, solder scale, inner ball is sucked 

clean. 

+ Assembly drawings of the total machine, drawings of accessories and semi-finished products 

(if necessary). 

B. CÁC BƯỚC THỰC HIỆN 

B. IMPLEMENT STEPS 

1./ Công nhân lấy ruột từ lò sấy, phải kiểm tra và siết lại các vị trí bắt Bu long, thêm long đen 

hoặc Êcu công tại các vị trí còn thiếu. Kiểm tra và xử lý cać  căn kê, cać h điện. Che chắn các vị trí 

đầu dây ra, nẹp chặt bằng lạt buộc (dây thít). 

1./ Workers take the intestines from the drying oven, must check and tighten the bù – loong 

positions,add washers, nuts if needed . Check the premises, insulation. Cover the positions of the 

ends of the wire, fasten it with a tie (tight tie). 

2./ Lắp các phụ kiện như sứ cách điện cao, hạ, van xả áp, nhãn chỉ pha hạ thế, cao thế, bình dầu 
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phụ (nếu có) … vào nắp máy, rồi chuyển toàn bô ̣ nắp máy bắt vào tấm treo ruột máy. Kiểm tra chiều 

cao từ chân đến nắp máy phải bằng chiều cao vo ̉thu ̀ng. Sau đo ́bắt bulông vào tai treo ruột. 

2./ Install accessories such as high and low insulator porcelain, pressure relief valve, label 

indicating low voltage, high voltage, auxiliary oil tank (if any) ... into the lid of the machine, then 

move the entire machine cover to the hanging plate. machine intestine. Check that the height from 

the foot to the lid must be equal to the height of the case. Then connect the cover to the active part  

by hanging brackets. 

3./ Lắp điều chỉnh thanh đồng lên sứ Hạ thế và Cao thế. Chu ́ý khoảng cách cać h điện giữa các 

bộ phận mang điện - đến bộ phận không mang điện (nối đất): 

                    * Đối với điện aṕ  đến 22kv: >= 35mm. 

                    * Đối với điện aṕ  đến 35kv: >= 40mm  

      Nếu các khoảng cách đó không đảm bảo thì dùng bìa cách điện để che chắn, và phải 

buộc chặt. 

3./ Install copper rod adjustment on low voltage and high voltage porcelain. Pay attention 

to the insulation distance between live parts - to non-live (earthed) parts: 

                    * For voltage up to 22kv: >= 35mm. 

                    * For voltage up to 35kv: >= 40mm 

      If the distances are not guaranteed, use insulating cover to protect, and must be 

fastened. 

Chú ý:+ Khi lắp sứ MBA phải chú ý các chi tiết đầy đu,̉ phải vặn chặt bulông chân sứ để tránh 

rò rỉ dầu. 

           + Uốn, chỉnh lại cać  đầu dây ra cuả hạ thế và cao thế cho gọn gàng, ngay ngắn đảm bảo 

khoảng cách giữa cać  pha, cać h điện và thẩm my ̃trước khi tra vào vo.̉ 

  + Duǹg voì  hơi, dẻ sạch thổi, lau sạch buị bẩn bám vào máy trước khi tra vào  vỏ.  

4./ Đặt gioăng vaò  vaǹ h nắp máy phù hợp theo tiêu chuẩn. 

5./ Duǹg cần cẩu, cẩu toàn bô ̣ruôṭ máy và nắp máy thả vào vo ̉thuǹg.  

Note: + When installing bushing transformer, pay attention to all details. Tighten the ceramic foot 

bù-loong to avoid oil leakage. 

      + Bending and adjusting the output terminals of low and high voltage to be neat and tidy to 

ensure the distance between phases, insulation and aesthetics before putting into the housing 

  + Use a steam hose, clean chest to blow, wipe off the dirt clinging to the machine before putting it in 

the case. 
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4./ Put the gasket on the machine lid  rim in accordance with the standard. 

5./ Using a crane, lift the entire machine body and lid and drop it into the box. 

Chu ́ý: 

+ Không để va đập ruôṭ máy vào vỏ thùng tránh xây sát cách điện, làm méo vo ̉thuǹg. 

+ Phải điều chỉnh sao cho lỗ bắt bulông nắp máy trùng với lỗ bắt bulông trên vành miệng của 

vỏ thùng. 

+ Khi vặn bulông phải vặn đều xung quanh, không bắt chặt ngay các bulông đầu tiên để tránh 

cong vành nắp máy. Sau đó vặn chặt tất cả các bulông còn lại của  nắp máy. 

6./ Kiểm tra lại toàn bộ các vị trị lắp ráp, nếu chỗ nào không đảm bảo độ kín cần sử lý ngay. 

7./ Lắp ráp xong chuyển sang khâu hút và tra dầu chân.  

Attention: 

+ Do not let the machine's intestines collide with the barrel to avoid building close to the 

insulation, distorting the tank. 

+ Must be adjusted so that the bù - loong hole of the tank coincides with the bù – loong  hole 

on the lid  rim of the tank. 

+ When screwing bù - loong, they must be turned evenly around, do not immediately tighten 

the first bù-loong to avoid bending the lid rim. Then tighten all remaining bù-loong of the machine 

cover. 

6./ Recheck all assembly positions, if any place is not tight enough, it should be handled 

immediately. 

7./ Finished assembly, move on to vacuuming and oiling the feet. 

Lưu ý: + Khi tiến hành lắp ráp , nếu phát hiện vật tư, bán thành phẩm nào có lỗi, không đúng 

tiêu chuẩn kỹ thuật cần dưǹg lại, báo cáo Quản đốc để đưa ra phương án xử lý ngay. 

Note: + When conducting assembly, if detecting any materials, semi-finished products with 

errors, not in accordance with technical standards, need to stop, report to the foreman for immediate 

handling plan. 

II. HƯỚNG DẪN HÚT VÀ NẠP DẦU CHÂN KHÔNG   

- Đưa maý  vaò  buồng chân không, đậy nắp, đoń g nắp cửa lò bằng thủy lực đạt độ kín, 

- Lắp ống dẫn dầu vào gồm 6 van: (920, 921, 922, 923, 924, 925) 

- Tiến hành mở van và caì  đặt thông số: 

+ Độ hút chân không: 1mbar 

+ Thời gian hut́  them trước khi hoàn tất: 5-10 phút 
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+ Caì  đặt bơm dầu Automatic cho 6 van 

+ Ấn “Start Automatic”  để tiến haǹ h bơm dầu 

(Sau khi chân không đạt đến 1mbar thì dầu sẽ bắt đầu được nạp và chạy thêm khoảng 5 – 10 

phut́  trước khi dưǹg) 

Sau khi hoaǹ  thaǹ h bơm dầu sẽ lắp phao báo dầu và hoàn thiện maý  đưa vaò  buồng QC thử 

nghiệm 

+ Nếu đạt ghi vào phiếu kết quả ghi: Điện áp, công suất, lệnh sản xuất… treo lên maý  chuyển 

sang khâu thử áp lực dầu. 

+ Nếu không đạt ghi vào phiếu kết quả ghi: Điện áp, công suất, lệnh sản xuất…nguyên nhân 

không đạt chuyển sang khu vực chờ để cán bô ̣ phòng kỹ thuật và cán bộ phòng QC cùng các bên liên 

quan (lắp ráp, quấn dây…) xem xét xử lý ngay. 

II. INSTRUCTIONS FOR VACUUM OIL FILLING 

- Put the machine into the vacuum chamber, c lose the lid, close the lid of the oven door by 

hydraulics to achieve tightness, 

- Install the oil pipe including 6 valves: (920, 921, 922, 923, 924, 925) 

- Open the valve and set parameters: 

+ Vacuum degree: 1mbar  

+ Vacuum time before finishing : 5-10 minutes 

+ Install automatic oil pump for 6 valves 

+ Press “Start Automatic” to start pumping oil 

(After the vacuum reaches 1mbar, the oil will start to b e loaded and run for about 5-10 minutes 

before stopping) 

After completing the oil pump, the oil indicator will be installed and the machine will be put 

into the test QC chamber 

+ If pass, write in the result sheet: Voltage, capacity, production order ... h ang on the machine 

to switch to oil pressure test stage. 

+ If the result is not satisfactory, write in the result sheet: Voltage, capacity, production 

order...the cause of failure is transferred to the waiting area so that technical department staff and 

QC department staff and related parties (assembly, assembly, etc.) winding …) consider handling 

immediately. 

III. THỬ ÁP LỰC DẦU ( SAU KHI ĐÃ NẠP ĐỦ DẦU)  

Sau khi đã nạp dầu phải kiểm tra áp lực:   
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+ Nếu áp lực đạt thì tiến hành chuyển maý  đến xưởng cơ khi ́ để gắn nhãn mác và hoàn thiện 

sản phẩm, nhập kho, xuất xưởng.  

+ Không đạt báo cáo cho quản đốc phân xưởng lắp raṕ  cho phương ań  xử lý ngay để gắn nhãn 

máy hoàn thiện nhập kho chuyển khâu bán hàng. 

II. OIL PRESSURE TEST ( AFTER FULL OIL FILLING) 

After the oil has been filled, the pressure must be checked: 

+ If the pressure is reached, move the machine to the mechanical workshop to label and 

complete the product, store it, and releave the factory. 

+ Failing to report to the foreman of the assembly workshop for an immediate solution to label 

the finished machine, enter warehouse, and transfer to sales.  
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DANH MỤC CÁC HỢP ĐỒNG TIÊU BIỂU ĐÃ VÀ ĐANG THỰC HIỆN 
LIST OF TYPICAL CONTRACTS UNDER AND RECENTLY IMPLEMENTED

Tên hợp đồng Tên chủ đầu tư dự án
Nội dung công 

việc chủ yếu
Giá trị hợp đồng

Thời gian thực 

hiện

Contract name Project investor name
Main content of 

work
Contract value Execution time

1

HĐ số: NPC-KWF3-

MV/LV-G02

Contract no NPC-KWF3-

MV/LV-G02

Tổng công ty Điện lực 

Miền Bắc

Northern Power 

Corporation  

Cung cấp và vận 

chuyển MBA phân 

phối

Supply and 

transport 

distribution 

transformers 

71.816.817.600 đ

Hanaka thực hiện: 

35.970.180.400 đ

168 ngày từ 
19/05/2020

168 days from 
May 15,2020

2

HĐ số: 188/2020/PCHD-

QLDA-HĐMBHH

Contract no 

188/2020/PCHD-QLDA-

HĐMBHH

Công ty TNHH MTV Điện 

lực Hải Dương

Hai Duong Power 

Company Limited

Cung cấp MBA 

phân phối các loại 

Supply 

distribution 

transformers of all 

kinds

23.933.800.000 đ

90 ngày từ 
08/05/2020

90 days from 
May 08,2020

3

HĐ số: 21/HĐ-EVN 

HANOI 

Contract no 21/HĐ-EVN 

HANOI 

TCT Điện lực Thành phố 

Hà Nội

Hanoi City Power 

Corporation

Cung cấp MBA 

630kVA 

Supply 630kVA  

transformers

47.023.790.000 đ

Hanaka thực hiện: 

35.480.720.000 đ

45 ngày từ 
26/03/2020

45 days from 
March 26, 2020

4

HĐ số 

11.2020/HĐMS/PCTB-

HANAKA

Contract no 

11.2020/HĐMS/PCTB-

HANAKA

Công ty Điện lực Thái 

Bình

Thai Binh Power 

Company

Cung cấp MBA 

phân phối các loại 

Supply 

distribution 

transformers of all 

kinds

21.305.108.000 đ

45 ngày từ 
05/03/2020

45 days from 
March 05, 2020

HĐ số 30/2019/HĐMS-

PCNA-BDA
Công ty Điện lực Nghệ An

Cung cấp MBA 

phân phối các loại
 14.498.550.000 đ 

45 ngày từ 

02/05/2019

Contract No. 30/2019 / 

HDMS-PCNA-BDA Nghe An Power Company

Supply 
distribution 

transformers of all 
kinds

 622.255,36 USD 

45 days from 

May 2, 2019

HĐ số 

88/12/2018/HĐ/PCTH-

HANAKA&ABB

Công ty Điện lực Thanh 

Hóa

Cung cấp MBA 

phân phối các loại
17.787.400.620 đ

45 ngày từ 

25/12/2018

Contract No.  

88/12/2018/HĐ/PCTH-

HANAKA&ABB

Thanh Hoa Power 

Company

Supply 
distribution 

transformers of all 
kinds

 763.407,75 USD 

45 days from  

December 

25,2018

HĐ số 88/HĐ-EVN 

HANOI

TCT Điện lực Thành phố 

Hà Nội

Cung cấp MBA 

phân phối
29.254.915.800 đ

Contract No. 88/HĐ-

EVN HANOI

Hanoi City Power 

Corporation

Supply 

distribution 

transformers

1.255.575,79 USD

HĐ số 35/HĐ-PCHN-

HANAKA
Công ty Điện lực Hà Nam

Cung cấp MBA 

phân phối
19.404.569.690 đ

25 ngày từ 

25/10/2018

Contract No. 35/HĐ-

PCHN-HANAKA
Ha Nam Power Company

Supply 
distribution 
transformers

832.814,14 USD
25 days from 
October 25, 

2018

TT

5

30 ngày từ 

30/10/2018 

30 days from 

October 30,2018

6

7

8
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NPC-JICA-MV-LV-

G01.1
TCT Điện lực miền Bắc

Cung cấp MBA 

phân phối
41.451.850.000 đ

120 ngày từ 

31/01/2018

NPC-JICA-MV-LV-

G01.1

Northern Power 

Corporation

Supply 

distribution 

transformers

1.779.049,36 USD

120 days from 

January 31, 

2018

HĐ số 

42/03/2017/HĐXD/PCT

H-HANAKA

Công ty Điện lực Thanh 

Hóa

Cung cấp MBA 

phân phối các loại
19.400.007.300 đ

40 ngày từ 

02/03/2017

Contract No. 

42/03/2017/HĐXD/PCT

H-HANAKA

Thanh Hoa Power 

Company

Supply 

distribution 

transformers of all 

kinds

832.618,34 USD 40 days from 

March 2, 2017

HĐ số CPC-DEP-

HANAKA-QNg-G03 và 

phụ lục

Tổng công ty Điện lực 

Miền Trung

Cung cấp MBA 

phân phối các loại
9.681.189.986 đ

15 tuần từ 

06/2/2017

Contract No. CPC-DEP-

HANAKA-QNg-G03 & 

appendix

Central Power 

Corporation

Supply 

distribution 

transformers of all 

kinds

415.501,72 USD

15 weeks from 

February 6, 

2017

HĐ số 68 HĐTN 

16/EVNHANOI/QLĐT/

Mua MBA tập trung đợt 

1/2017

TCT Điện lực TP Hà Nội
Cung cấp MBA 

phân phối các loại
62.739.298.105 đ

60 ngày từ 

16/12/2016

Contract No. 68 HĐTN 

16/EVNHANOI/QLĐT/P

urchase of phase 1 

centralized transformer 

/ 2017

Hanoi City Power 

Corporation

Supply 

distribution 

transformers of all 

kinds

2.692.673,74 USD

60 days from 

December 16, 

2016

HĐ số 36 

HĐTN16/EVNHANOI/Q

LĐT/Mua MBA 

Amorphous năm 2016

TCT Điện lực TP Hà Nội
Cung cấp 186 

MBA Amorphous
49.702.950.000 đ

60 ngày từ 

08/9/2016

Contract No. 36 

HĐTN16/EVNHANOI/Q

LĐT/

Buy Amorphous 

transformers in 2016

Hanoi City Power 

Corporation

186 Supply 

distribution 

Amorphous 

transformers

2.133.173,82 USD

60 days from 

September 8, 

2016

HĐ số 01/PCHD - ĐT – 

HĐCCTB

Công ty TNHH MTV Điện 

lực Hải Dương

Cung cấp MBA 

phân phối
34.747.360.000 đ

60 ngày từ 

5/4/2016

9

10

11

12

13

14
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TT

Contract No. 01/PCHD - 

ĐT – HĐCCTB

Hai Dương Power 

Company Limited

Supply 

distribution 

transformers

1.491.303,00 USD
60 days from  

April 5,2016

HĐ số 14/PCHT - 

HANAKA
Công ty Điện lực Hà Tĩnh

Cung cấp MBA 

phân phối
19.044.240.000 đ

60 ngày từ 

14/3/2016

Contract No. 14/PCHT - 

HANAKA
Ha Tinh Power Company

Supply 

distribution 

transformers

817.349,36 USD
60 days from 

March 14, 2016

HĐ số 19/PCNA – 

HANAKA
Công ty Điện lực Nghệ An

Cung cấp MBA 

phân phối
20.604.790.000 đ

60 ngày từ 

10/3/2016

Contract No. 19/PCNA 

– HANAKA

 Nghe An Power 

Company

Supply 

distribution 

transformers

884.325,75 USD
60 days from 

10/3/2016

HĐ số 38/HĐ – 

HANAKA
Công ty Điện lực Hà Nam

Cung cấp MBA 

phân phối
47.010.720.000 đ

60 ngày từ 

8/3/2016

Contract No. 38/HĐ – 

HANAKA

   Ha Nam Power 

Company

Supply 

distribution 

transformers

2.017.627,47 USD
60 days from 

March 8,2016

HĐ số 2011/2015/HĐ-

EVNHCMC-HANAKA

TCT Điện lực TP. Hồ Chí 

Minh

Cung cấp MBT 3 

pha (250kVA;  

400kVA)

59.432.801.736 đ
120 ngày từ 

23/7/2015

Contract No. 

2011/2015/HĐ-

EVNHCMC-HANAKA

Ho Chi Minh City Power 

Corporation

Supply 

transformers 

250KVA ; 400KVA

2.550.764,02 USD 120 days from 

July 23, 2015

HĐ số 11 

HĐTN15/EVNHANOI/Q

LDT/ Lô 2 MBA tập 

trung đợt 1/2015

TCT Điện lực TP. Hà Nội Cung cấp 191 

MBA phân phối 

cho dự án mua sắm 

tập trung MBA đợt 

1 năm 2015

38.876.571.800 đ
60 ngày từ 

14/2/2015

Contract No. 11 

HĐTN15/EVNHANOI/Q

LDT/Lot 2

Hanoi City Power 

Corporation

191 Supply 

distribution 

transformers For 

1st phase 

concentrated 

procurement 

project in 2015

1.668.522,39 USD

60 days from 

February 14, 

2015

20
.....................

14

15

16

17

18

19
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1

HĐ số: 56/HĐ-
EVNHANOI
Contract no 56/HĐ-
EVNHANOI

Tổng Công ty Điện 
lực Thành Phố Hà 

Nội/ 
Hanoi Power 
Corporation  

 Cung cấp cáp ngầm trung 
thế, dây dẫn và phụ kiện 

cáp ngầm 
Provide medium voltage 

underground cable, 
conductor and 

underground cable 
accessories

135.037.068.980 đ 
hanaka thực hiện là: 

61.490.863.720 đ
135.037.068.980 đ 
Hanaka implement 
61.490.863.720 đ 

6/12/2020

2

HĐ số: 83/2020/HĐ-
EVN SPC-HANAKA
Contract no 
83/2020/HĐ-EVN 
SPC-HANAKA

Tổng Công ty Điện 
lực Miền Nam 

TNHH/ 
 Southern Power 

Corporation 

Gia công tái chế dây nhôm 
trần và dây nhôm trần lõi 

thép
 Recycle bare aluminum 
wire and bare aluminum 

core steel wire

56.632.238.080 đ 6/1/2020

3

HĐ số: NPC-KFW3-
MV/LV-G01.3
Contract no NPC-
KFW3-MV/LV-G01.3

Tổng Công ty Điện 
lực Miền Bắc

 Northern Power 
Corporation 

Cung cấp và vận chuyển 
dây dẫn trung và hạ thế 

Supply and transportation 
of medium and low 
voltage conductors

135.733.393.248 đ 
hanaka thực hiện là: 

81.065.589.787 đ
135.733.393.248 đ 
Hanaka implement 
81.065.589.787 đ

5/19/2020

4

HĐ số:  347/2020/HĐ-
DNPC.QLĐTh-
HANAKA
Contract no 
347/2020/HĐ-
DNPC.QLĐTh-
HANAKA

Công ty TNHH MTV 
Điện lực Đà Nẵng
Da Nang power 
company Ltd.

Cung cấp dây dẫn trung 
thế và cáp ngầm trung hạ 

thế các loại 
Supply medium voltage 
conductor and medium 

and low voltage 
underground cables

5.562.539.730 đ 4/27/2020

5

HĐ số: 08/2019/NPT-
CPMB-HANAKA/QT-
DS (Quảng Trạch - 
Dốc Sỏi)
Contract no 
08/2019/NPT-CPMB-
HANAKA/QT-DS 
(Quang Trach - Doc 
Soi)

256.582.157.700 đ 1/31/2019

6

HĐ số: 04/2019/NPT-
CPMB-HANAKA/NS 
: Gói Nghi Sơn
Contract no 
04/2019/NPT-CPMB-
HANAKA/NS :  Nghi 
Son Package

46.797.072.850 đ 1/29/2019

7

HĐ số: JICA-ST-CPC-
HANAKA-G02
Contract no JICA-ST-
CPC-HANAKA-G02

Tổng công ty Điện 
lực miền Trung
Central Power 
Corporation 

Cung cấp dây dẫn hạ thế 
các loại

Supplying low voltage 
conductors of all kinds

12.394.002.357 đ 8/22/2018

BQL Dự án các công 
trình điện Miền 
Trung (CPMB)
Central power 

project management 
Board 

Cung cấp và vận chuyển 
dây dẫn, dây chống sét 

Supply and transport of 
conductors, earth wires
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8

HĐ số: 47/HĐ-EVN 
HANOI
Contract no 47/HĐ-
EVN HANOI

Tổng Công ty ĐL Hà 
Nội

Hanoi Power 
Corporation  

Cung cấp cáp vặn xoắn 
các loại

Supply twisted cable of all 
kinds

95.929.594.353 đ 7/16/2018

9

HĐ số: 
47/06/18/HD/PCTH-
HANAKA
 Contract no 
47/06/18/HD/PCTH-
HANAKA

Công ty Điện lực 
Thanh Hóa

Thanh Hoa Power 
Company

Cung cấp cáp trung thế
Supply medium voltage 

conductors
15.862.572.000 đ 4/6/2018

10

HĐ số:   173/PCNB-
HĐHH
Contract no 
173/PCNB-HĐHH

Công ty TNHH MTV 
Điện lực Ninh Bình
Ninh Binh power 

company Ltd

Cung cấp dây dẫn trung hạ 
thế các loại

Supply medium and low 
voltage conductors of all 

kinds

16.936.437.734 đ 2/8/2018

11

HĐ số KFW2-
MV/LV-G1.2
Contract no KFW2-
MV/LV-G1.2

Tổng công ty Điện 
lực Miền Bắc

Northern Power 
Corporation 

Cung cấp dây dẫn trung hạ 
thế cho các tỉnh Lào Cai, 
Hòa Bình, Nam Định, Hà 
Tĩnh, Thái Bình, Quảng 

Ninh
Supply medium and low 
voltage conductors for 

Lao Cai, Hoa Binh, Nam 
Dinh, Ha Tinh, Thai Binh 

and Quang Ninh 
provinces

151.415.529.511 đ 
hanaka thực hiện là: 
105.722.933.694 đ
151.415.529.511 đ  
Hanaka implement: 
105.722.933.694 đ

4/4/2017

12

HĐ số: 08-
2017/SPMB-
HANAKA/D5VTSM
TU-G04-Lô4.2
Contract no 08-
2017/SPMB-
HANAKA/D5VTSMT
U-G04-Lo4.2

Ban QLDA các công 
trình điện miền Nam

Southern power 
project management 

Board 

Cung cấp dây dẫn và dây 
chống sét

Supply conductors, earth 
wires

88.488.346.595 đ 3/23/2017

13

HĐ số KFW2-CPC-
HANAKA-L01.G01
 Contract no KFW2-
CPC-HANAKA-
L01.G01

Tổng công ty Điện 
lực miền Trung
Central Power 
Corporation

Cung cấp dây trung hạ thế 
các loại 

Supply medium and low 
voltage conductors of all 

kinds

61.544.253.885 đ 2/3/2017

14

HĐ số KFW2-CPC-
HANAKA-L02.G01
Contract no KFW2-
CPC-HANAKA-
L02.G01

Tổng công ty Điện 
lực miền Trung
Central Power 
Corporation

Cung cấp dây trung hạ thế 
các loại

Supply medium and low 
voltage conductors of all 

kinds

41.203.035.635 đ 2/3/2017
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15

HĐ số 6467/16/HĐ-
APĐ-HANAKA
Contract no 
6467/16/HĐ-APĐ-
HANAKA

Công ty Điện lực An 
Phú Đông

An Phu Dong Power 
Company

Cung cấp cáp ngầm trung 
thế

Supply medium voltage 
underground cable

22.740.268.320 đ 11/14/2016

16

HĐ số 12-
2016/SPMB-LD 
KEVIN&HANAKA/
Lô 1.2/ DDZ 500kV 
NĐ Long Phú – Ô 
Môn
Contract no  12-
2016/SPMB-LD 
KEVIN&HANAKA/Lo 
1.2/ DDZ 500kV NĐ 
Long Phu – o Mon

Ban QLDA các công 
trình Điện Miền Nam

Southern power 
project management 

Board 

Cung cấp dây dẫn và dây 
chống sét

Supply conductors, earth 
wires

99.466.346.269 đ 
hanaka thực hiện là: 

38.191.965.028 đ
99.466.346.269 đ 

Hanaka implement: 
38.191.965.028 đ

7/21/2016

17

HĐ số 1607/220TB-
TH-TN/Z-547
Contract no 
1607/220TB-TH-
TN/Z-547

Ban QLDA các công 
trình Điện Miền Bắc

Northern power 
project management 

Board 

Cung cấp dây dẫn và dây 
chống sét

Supply conductors, earth 
wires

45.799.950.900 đ 
hanaka thực hiện là: 

22.903.954.616 đ
45.799.950.900 đ 

Hanaka implement: 
22.903.954.616 đ 

7/19/2016

18

HĐ số 
1601/220TN/DZ/Z-
527
Contract no 
1601/220TN/DZ/Z-
527

Ban QLDA các công 
trình Điện Miền Bắc

Northern power 
project management 

Board 

Cung cấp dây dẫn và dây 
chống sét

Supply conductors, earth 
wires

30.580.000.000 đ 1/25/2016

19

HĐ số 3846/2015/HĐ-
EVNHCMC-
HANAKA
Contract no 
3846/2015/HĐ-
EVNHCMC-
HANAKA

TCT Điện lực Thành 
phố Hồ Chí Minh

Ho Chi Minh Power 
Corporation

Cung cấp cáp ngầm hạ thế 
lõi nhôm

Supply aluminum core 
low voltage cable

30.371.426.085 đ 12/25/2015

20

HĐ số 
35/2015/HĐMB/SĐ1
1 – KEVIN-
HANAKA
Contract no 
35/2015/HĐMB/SĐ1
1 – KEVIN-HANAKA

Công ty cổ phần 
Sông Đà 11

Song Da 11 joint 
stock company

Cung cấp dây dẫn và dây 
chống sét – DA: 230kV từ 

NMTĐ Xekaman 1 về 
biên giới Lào - ViệtNam
Supply conductors and 
earth wires - Project: 

230kV from Xekaman 1 to 
Laos - Vietnam borde

96.325.016.496 đ 
hanaka thực hiện là: 

48.162.508.248 đ 
10/30/2015
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21

HĐ: 23/2015/NPT-
CPMB-KEVIN-
HANAKA/XKM1-
PLK 
Contract no 
23/2015/NPT-CPMB-
KEVIN-
HANAKA/XKM1-
PLK 

Ban QLDA các công 
trình Điện Miền 

Trung 
Central power 

project management 
Board 

Cung cấp và vận chuyển 
dây dẫn, dây chống sét – 
DA: ĐZ 220kV Xekaman 

1 (Hatxan)-Pleiku 2 

Supply and transportation 
conductor, earth wires - 

Project: ĐZ 220kV 
Xekaman 1 (Hatxan) -

Pleiku 2

72.253.470.542 đ 
hanaka thực hiện là: 

36.162.930.538đ 
72.253.470.542 đ 

Hanaka implement: 
36.162.930.538đ 

8/24/2015

22

HĐ 01-2015 
HĐKT/NPMU-
HANAKA
 Contract no 01-2015 
HĐKT/NPMU-
HANAKA

Ban QLDA lưới điện 
miền Trung

Central Grid Project 
Management Board 

Cung cấp cáp bọc và dây 
dẫn các loại

supply sheathed cables 
and wires

35.932.714.849 đ 6/19/2015

23

HĐ số 15/2015/NPT-
CPMB-THIPHA-
HANAKA/VA-BĐ-
ĐH
Contract no 
15/2015/NPT-CPMB-
THIPHA-
HANAKA/VA-BĐ-ĐH

Ban QLDA các Công 
trình điện Miền 

Trung
Central power 

project management 
Board 

Cung cấp dây dẫn và dây 
chống sét

Supply conductors, earth 
wires

107.432.064.016 
hanaka thực hiện là: 

42.346.984.359 đ 
107.432.064.016 

Hanaka implement: 
42.346.984.359 đ 

6/10/2015

24

HĐ số 21 
HĐTN15/EVN 
HANOI/QLĐT/GT06 
Cáp ngầm Thanh 
Xuân - Mỹ Đình
 Contract no  21 
HĐTN15/EVN 
HANOI/QLĐT/GT06 
Underground cable 
Thanh Xuan - My 
Đinh

TCT ĐL TP Hà Nội
Hanoi Power 
Corporation  

Cung cấp cáp ngầm 24kV 
3x240kVmm2

Supply underground 
cable 24kV 3x240kVmm2 

19.937.381.200 đ 4/24/2015

25

HĐ số 00755/HĐ-
PCBC-HANAKA
 Contract no 
00755/HĐ-PCBC-
HANAKA

Công ty Điện lực 
Bình Chánh

Binh Chanh Power 
Company

Cung cấp cáp ngầm 24kV 
3x240kVmm2

Supply underground 
cable 24kV 3x240kVmm2

13.805.136.285 đ 2/27/2015

26 …..
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