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CẢNH BÁO 

 

1. Chỉ người có chuyên môn, có kiến thức về an toàn điện mới được vận hành hệ thống. 

2. Các thao tác nhầm có thể gây sự cố cháy nổ và gây nguy hiểm đối với con người. 

3. Cần trang bị bảo hộ lao động đầy đủ khi vận hành, bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị. 

4. Phải luôn đảm bảo phần thiết bị mạch động lực và mạch điều khiển hiển thị không còn 

điện mới thực hiện bảo dưỡng. 

5. Trước khi bảo dưỡng, phải sử dụng thiết bị chuyên dụng để kiểm tra chắc chắn không 

còn điện, không được chỉ nhìn vào đồng hồ hay đèn báo. 

6. Không được đi lên trên các tấm xả áp ở nóc tủ (các tấm dập đứt quãng). 

7. Sau khi bảo dưỡng, phải đảm bảo chắc chắn mạch thứ cấp của biến dòng điện phải được 

kết nối đầy đủ hoặc nối ngắn mạch. 

8. Để đảm bảo an toàn, trước khi đóng điện, tất cả các tấm che, cánh che phải đảm bảo 

chắc chắn đã được đóng. 

9. Khi thanh cái chính đã có điện, không được đi trên nóc tủ. 
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1. TỔNG QUAN 

Tài liệu hướng dẫn này mô tả các vấn đề chung và cơ bản cần thiết về đóng gói, vận chuyển, 

bảo quản, lắp đặt, vận hành, bảo dưỡng sản phẩm tủ điện phân phối của EDH. Nhằm đảm bảo an 

toàn cho người vận hành và hoạt động tối ưu của sản phẩm. Để hiểu rõ hơn về sản phẩm cần được 

xem thêm cùng với các bản vẽ và tài liệu liên quan đi kèm sản phẩm. 

- Tủ điện hạ thế là loại tủ điện dùng để bảo vệ, điều khiển và phân phối điện hạ thế. 

- Thiết bị đóng cắt, bảo vệ được thiết kế phù hợp sẽ hạn chế được sự cố mất điện, ngăn ngừa 

các sự cố nghiêm trọng. 

- Thành phần chính trong tủ là các thiết bị đóng cắt, thanh cái, cáp, rơ le và thiết bị điều khiển, 

hiển thị. Tùy theo từng tủ mà bao gồm một hoặc một số thành phần như sau: 

1.1 ACB (Air Circuit Breaker) là máy cắt không khí dùng để đóng cắt nguồn điện có công 

suất lớn, có chức năng bảo vệ quá tải và ngắn mạch. Thường sử dụng cho những lộ tổng hoặc phụ 

tải có dòng điện từ 1000A đến 6300A. 

1.2 MCCB (Module Case Circuit Breaker) là thiết bị dùng để đóng cắt nguồn điện, có chức 

năng bảo vệ quá tải và ngắn mạch. Thường sử dụng cho những lộ tổng hoặc phụ tải có dòng điện từ 

1600A trở xuống. 

1.3 Contactor là thiết bị dùng để đóng cắt mạch điện động lực. Thường sử dụng với mạch phụ 

tải cần đóng cắt với với tần suất lớn.  

1.4 ATS (Automatic Transfer Switches) là một hệ thống điện có thể tự động đổi nguồn điện 

từ nguồn chính sang nguồn dự phòng để đảm bảo cấp điện cho phụ tải khi nguồn chính bị sự cố 

hoặc mất điện. 

1.5 Thanh cái và cáp là thành phần dẫn điện, có tiết diện phù hợp với dòng điện sử dụng của 

từng mạch chức năng. Chúng được cách điện với nhau và với vỏ tủ sao cho phù hợp với cấp điện 

áp của tủ. 

1.6 Thiết bị điều khiển là các thiết bị như rơ le trung gian, khóa chuyển mạch, nút nhấn, đèn 

báo, bộ điều khiển lập trình, … sử dụng để điều khiển đóng cắt, chọn chế độ điều khiển, kiểm tra 

hoặc giám sát các thông số của tủ điện, hiển thị trạng thái thiết bị, trạng thái có điện/không điện, ... 

1.7 Đồng hồ là thiết bị hiển thị các thông số về dòng điện, điện áp, công suất, tần số, ... của tủ 

điện. 

1.8 Tụ bù là thành phần thiết bị dùng để bù công suất phản kháng, nâng cao hệ số công suất 

cos, nhằm giảm tổn thất điện năng tiết kiệm chi phí. 
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2. ĐÓNG GÓI, VẬN CHUYỂN, TIẾP NHẬN VÀ BẢO QUẢN 

2.1 Đóng gói: 

Tùy theo loại tủ, khoảng cách vận chuyển, phương thức vận chuyển và quy định trong hợp 

đồng về việc đóng gói mà có cách đóng gói khác nhau phù hợp với từng dự án. 

Các nhãn cảnh báo, nhãn nhận diện được in và dán trên vỏ thùng/ vỏ bao gói của tủ. 

Thông thường có 2 loại đóng gói như sau: 

- Đóng gói tiêu chuẩn: Đóng gói bằng ni lông kết hợp với xốp hoặc bìa để chèn các góc cạnh 

và che các thiết bị trên mặt cánh tủ.  

- Đóng gói xuất khẩu: Tủ được bao bọc bởi túi ni lông, có cho thêm gói chống ẩm vào trong. 

Sau đó đóng thùng gỗ hoặc khung gỗ bên ngoài. 

2.2 Vận chuyển: 

- Cần nắm được khối lượng của từng kiện hàng để bố trí sắp xếp xe và thiết bị nâng hạ phù 

hợp. 

- Trong quá trình vận chuyển, cần đặc biệt chú ý không làm đổ tủ điện, vì thiết bị đóng cắt và 

đồng thanh cái rất nặng, trọng tâm của tủ tương đối cao. 

- Cần chú ý đảm bảo tránh nước trong quá trình vận chuyển, chờ lắp đặt, … 

- Tủ điện được lắp ráp hoàn chỉnh nhất có thể. Trong một số trường hợp tủ điện to, gồm 

nhiều phần thì khi vận chuyển cần tháo rời thành từng phần.  

- Cần cẩn thận tránh làm va chạm, làm hỏng bất kỳ phần nào của kiện hàng. Chỉ được sử 

dụng thiết bị nâng hạ đủ tiêu chuẩn, đảm bảo chất lượng, phù hợp với khối lượng kiện hàng. 

- Việc nâng hạ không đúng cách, không phù hợp có thể gây hư hỏng cho vỏ tủ và thiết bị. Để 

di chuyển tủ điện, sử dụng cần cẩu, cần trục hoặc các con lăn. 

- Tủ phải được giữ thẳng đứng để di chuyển. Không được đặt tủ nằm ngang hoặc nằm 

nghiêng để di chuyển. Những trường hợp đặc biệt phải có sự hướng dẫn và chấp thuận của nhà sản 

xuất. 
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Hướng dẫn cách móc tủ dùng cẩu hoặc cần trục. 

 

Hướng dẫn cách di chuyển tủ bằng con lăn 
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Hướng dẫn di chuyển tủ bằng xe nâng  

Phải có đai giữ tủ vào cần của xe nâng và nâng ở mức độ thấp  

 

Hướng dẫn di chuyển tủ bằng xe nâng tay 

Mép dưới của Panet cách mặt nền không quá 3mm 
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2.3 Tiếp nhận: 

- Khi tiếp nhận hàng hóa, cần kiểm tra thiết bị xem có bị hư hỏng gì không.  

- Kiểm tra kỹ từng mục hàng hóa nhận được so với danh mục đóng gói hoặc biên bản bàn 

giao để đảm bảo đã nhận đủ hàng hóa. 

- Nếu có bất kỳ hư hỏng, bất thường nào hay thiếu mục nào hãy báo ngay cho đơn vị vận 

chuyển và nhà cấp hàng để được xử lý kịp thời. 

2.4 Bảo quản: 

Nếu thiết bị/ tủ điện không thể lắp đặt và sử dụng ngay thì cần được bảo quản ở trong nhà và 

đảm bảo những điều kiện như sau: 

- Cần đảm bảo để ở nơi khô ráo, sạch sẽ; không có hóa chất, không có chất ăn mòn, hơi/ khí 

độc hại. 

- Trong quá trình bảo quản, dù loại tủ trong nhà hay ngoài trời, tủ phải được đặt trên bề mặt 

bằng phẳng, chắc chắn. Không đặt tủ trực tiếp trên nền đất. Che đậy, để đảm bảo không bị bụi bẩn 

lắng xuống rơi vào tủ. 

- Cần đảm bảo thông gió đầy đủ để loại bỏ sự ngưng tụ hơi nước. Thường xuyên kiểm tra 

nhiệt độ, độ ẩm của nơi bảo quản tủ điện cho đến khi tủ được đưa vào vận hành. Nếu độ ẩm cao thì 

phải có biện pháp tăng cường như bật điều hòa hoặc sấy/ sưởi, quạt thông gió, ... 

- Khi sử dụng sấy cần lưu ý loại bỏ tất cả những vật liệu dễ cháy như nhựa, giấy, bìa cứng, ... 

cách khỏi điện trở sấy. Không sử dụng sấy gần các loại chất lỏng (xăng dầu, dung môi, ...) hoặc khí 

dễ cháy. 

- Các thiết bị kỹ thuật số, thiết bị điện tử như rơ le, đồng hồ, thiết bị điều khiển, ... phải được 

bảo quản theo điều kiện nghiêm ngặt hơn, cụ thể cần xem tài liệu hướng dẫn của từng loại thiết bị 

đó. 

- Lớp vỏ bao bọc của nhà sản xuất không đảm bảo để có thể đặt ngoài trời, trường hợp cần 

đặt ngoài trời thì phải bổ sung các lớp che chắn để đảm bảo các yêu cầu như trên. 

- Đặc biệt lưu ý trong trường hợp đặt tủ điện ở tầng hầm, nơi có độ ẩm rất cao, mà chưa sử 

dụng thì cần có biện pháp bảo quản thiết bị cũng như tủ điện để đảm bảo các điều nêu ở trên. 
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3. LẮP ĐẶT 

Trước khi đưa tủ điện vào vị trí, các vật liệu bao gói phải được tháo bỏ. 

Đối với tủ điện trong nhà, phòng đặt tủ điện phải được hoàn thiện, có đầy đủ cửa, đã có hệ 

thống chiếu sáng, phòng khô ráo và đã có các thiết bị cho thông gió. 

Phần mặt bằng bệ đỡ/ray đỡ tủ điện, mương cáp/thang máng cáp cho cáp động lực, cáp điều 

khiển, ... phải sẵn sàng trước khi đưa tủ vào vị trí.  

 

Yêu cầu mặt bằng đặt tủ điện phải đảm bảo độ bằng phẳng, nếu không bằng phẳng có thể gây 

khó khăn cho việc đóng mở cửa tủ, khó khăn khi ghép nối với tủ khác, với hệ thống busduct, có thể 

gây xô lệch kết cấu của tủ.  

Chiều cao cửa và chiều cao trần của phòng đặt tủ điện phải đảm bảo đủ để di chuyển tủ ra vào 

và lắp đặt tủ. Khoảng cách từ tủ đến tường và đến dãy tủ khác phù hợp để có thể mở được cửa tủ, 

thi công đấu nối, vận hành, sửa chữa, thay thế, ... 

Khoảng cách từ tủ đến cửa phòng ít nhất là 1200mm để có thể mở được cửa và thuận tiện cho 

việc vận hành. Không gian trước mặt tủ cần ít nhất là 1200mm (hoặc 1600mm cho tủ 6300A) để có 

thể mở được cửa, bảo dưỡng, vận hành, sử dụng thiết bị nâng khi cần thiết. 
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Trường hợp cáp đi trên thang máng cáp ở phía trên nóc tủ, cần khoảng cách ít nhất 600mm 

phía trên nóc tủ. Trường hợp cáp đi dưới mương cáp ở đáy tủ thì độ sâu của mương cáp phải tối 

thiểu 600mm để đảm bảo độ uốn của cáp. 

Lắp đặt tủ tổng trước, để định vị và căn chỉnh chính xác, sau đó đến các tủ khác. Tùy từng loại 

tủ, có các bu-lông định vị xuống nền, vào tường hoặc bắt vít cố định với các tủ bên cạnh. 

Sau khi tủ đã lắp đặt vào đúng vị trí, kê kích chính xác, cần kiểm tra và loại bỏ các thanh giằng 

lắp tạm phục vụ công tác vận chuyển (nếu có). Trên các thanh giằng lắp tạm thường có dán nhãn 

đánh dấu hoặc có các dấu hiệu để dễ dàng nhận biết cần tháo bỏ. 

Lắp đặt phần thanh cái ghép nối giữa các tủ, ghép nối với thanh cái busduct theo đúng bản vẽ 

thiết kế, sử dụng đúng chủng loại bu-lông, siết đủ lực.  

Đấu nối cáp động lực, đấu nối tiếp địa tủ, đấu nối cáp điều khiển, bó cáp, định vị cáp vào thanh 

đỡ và vào thang máng cáp; hoàn thiện toàn bộ tủ. 

Sau khi thi công lắp đặt xong, phải kiểm tra lại toàn bộ các kết nối đã thi công; kiểm tra lại 

toàn bộ dụng cụ, đảm bảo chắc chắn không bỏ xót dụng cụ trong tủ điện, vệ sinh sạch sẽ trong 

ngoài tủ điện, loại bỏ hết các đầu dây vụn, bu-lông, ê cu, .... 

Phải có đơn vị chuyên trách thực hiện thí nghiệm toàn bộ tủ, cài đặt hiệu chỉnh thông số các 

thiết bị, kiểm tra hết các chức năng hoạt động của tủ xong mới được phép đóng điện. 
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4. VẬN HÀNH 

Lưu ý: Không được đi trên nóc tủ khi thanh cái trong tủ đang có điện. 

Vận hành một số thiết bị chính như sau: 

4.1 Vận hành máy cắt không khí ACB (Air Circuit Breaker) 

+ Điều chỉnh thông số bộ bảo vệ của máy cắt ACB (xem hướng dẫn sử dụng của máy cắt) để 

bảo vệ phù hợp. Việc này phải được thực hiện bởi người có chuyên môn, hiểu các thông số của 

thiết bị và các thông số của phụ tải. 

+ Lên cót ACB: có thể lên cót bằng tay hoặc tự lên cót bằng điện (nếu ACB có motor). 

+ Thao tác đóng mở ACB bằng tay: nhấn nút trên mặt ACB. Lưu ý, khi đó sẽ không có liên 

động điện, chỉ có liên động cơ khí (nếu có). 

+ Thao tác đóng mở ACB bằng điện (nếu có cuộn đóng/cuộn cắt): nhấn nút trên cánh của tủ 

điện hoặc thao tác điều khiển từ xa (nếu có). 

+ Đối với ACB loại rút kéo: sẽ có 3 vị trí là Connect, Test và Disconnect; cần chú ý đưa máy 

cắt vào vị trí “Connect”, kiểm tra cờ chỉ thị chính xác rồi mới đóng điện. 

Một vài loại ACB thường dùng (các hãng khác cũng tương tự): 

 ACB của Siemens  

1 Vị trí thoát hồ quang 

2 Tay cầm 

3 Biển nhãn tên  

4 Vị trí dự phòng (option) 

5 Nhãn thông tin 

6 Cờ báo trạng thái lò xo 

7 Nút ấn Close (đóng) ACB 

8 Thông số dòng định mức 

9 Cần nạp lò xo 

10 Vị trí dự phòng (option cho bộ đếm) 

11 Tay thao tác (với loại rút kéo) 

15 Chỉ thị vị trí (với loại rút kéo) 

18 Liên động cơ khí (với loại rút kéo) 

20 Bộ rơ le bảo vệ của ACB 

22 Nút ấn Open (mở) ACB 

23 Cờ báo trạng thái open-close 

24 Chỉ thị/reset trip (lỗi) ACB 

26 Cờ chỉ thị trạng thái sẵn sàng 
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 ACB của ABB  

1 Cần nạp lò xo 

2 Bộ rơ le bảo vệ của ACB 

3 Biển nhãn tên ACB 

4 Cờ báo trạng thái open-close 

5 Nút ấn Open (mở) ACB 

6 Nút ấn reset trip (lỗi) ACB 

7 Nút ấn Close (đóng) ACB 

8 Cờ báo trạng thái lò xo 

9 Nhãn thông tin 

 ACB của LS 

1 Bộ rơ le bảo vệ  

2 Bộ đếm số lần thao tác 

3 Nút ấn Open (mở) 

4 Nút ấn Close (đóng) 

5 Tên dòng thiết bị 

6 Cần nạp lò xo 

7 Nhãn thông tin 

8 Cờ báo trạng thái lò xo 

9 Cờ báo trạng thái open-close 

Hướng dẫn cụ thể cách thao tác và hiển thị của một vài loại ACB thường dùng: 

Để đóng mở ACB, ngoài việc vận hành tự động bằng bộ điều khiển ATS hoặc đóng mở từ xa 

đưa lệnh đến cuộn đóng – cắt. Còn có thể thực hiện bằng tay. Chi tiết như sau (hình ảnh chỉ tham 

khảo, các ACB đều tương tự): 

- Trước tiên kiểm tra xem ACB có đang ở trạng thái mở hoặc bị treo (do liên động) không 

bằng cách kiểm tra cờ trên mặt ACB. Ngoài ra cần kiểm tra nguồn cấp vào ACB đó có đảm bảo tốt 

không bằng các kiểm tra đèn báo. 
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- Cần nạp lò xo ACB bằng cần nạp lò xo cho đến khi cờ báo lò xo đạp nạp đầy charge spring 

báo “OK”. Với các ACB có sạc bằng moto thì kiểm tra trực tiếp chỉ thị trạng thái lò xo nạp hay 

chưa. 

- Sau đó nhấn nút “I Push ON” và ACB sẽ được đóng, cờ chỉ thị hiển thị ACB đã đóng.  

 

- Để ngắt ACB, ta nhấn nút “O Push OFF”. 

        

- Trên mặt ACB có các cờ chỉ thị, để hiểu được chúng ta xem hướng dẫn dưới đây: 
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Máy cắt đang mở và lò xo chưa được nạp 

 

Máy cắt đang mở với lò xo đã được nạp để 

sẵn sàng đóng 

 

Máy cắt đang đóng với lò xo chưa được 

nạp 

 

Máy cắt đang đóng và với lò xo đã được nạp 

và cờ báo không cho đóng. Trạng thái này 

xảy ra sau khi đóng máy cắt, lò xo được nap 

bằng motor. 

 

 

Máy cắt mở và không sẵn sàng đóng. 

Trạng thái này xảy ra khi ACB bị trip do 

lỗi mà chưa được giải trừ 
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Một số lỗi thường xảy ra 

Lỗi Suy đoán nguyên nhân Hướng giải quyết 

ACB không đóng khi ấn 

nút đóng trên mặt 

Do ACB bị trip trước đó. Nhấn nút TU Reset 

Bị khóa do cuộn cắt thấp áp ACB phải đảm bảo có nguồn tốt 

và có điều kiện liên động mới cho 

phép đóng. 

ACB không đóng khi có 

lệnh đóng vào cuộn 

đóng 

Do ACB bị trip trước đó. Nhấn nút TU Reset 

Nguồn cấp vào mạch điều khiển 

không đủ 

Kiểm tra nguồn điều khiển. Nếu 

nguồn sụt dưới 70% điện áp định 

mức thì không hoạt động được 

Dây nối không dúng Kiểm tra lại đấu nối 

Cuộn đóng bị hỏng Thay thế 

Bị khóa do cuộn cắt thấp áp ACB phải đảm bảo có nguồn tốt 

và có điều kiện liên động mới cho 

phép đóng. 

ACB không mở khi có 

lệnh mở vào cuộn cắt 

Nguồn cấp vào mạch điều khiển 

không đủ 

Kiểm tra nguồn điều khiển. Nếu 

nguồn sụt dưới 70% điện áp định 

mức thì không hoạt động được 

Cơ cấu cơ khí bị kẹt Liên hệ nhà sản xuất 

Cuộn đóng bị hỏng Thay thế 

Dây nối không dúng Kiểm tra lại đấu nối 

ACB không mở khi có 

ấn nút mở trên mặt 

Cơ cấu cơ khí bị kẹt Liên hệ nhà sản xuát  

Chi tiết về ACB, có thể xem thêm tài liệu hướng dẫn của hãng/nhà sản xuất. 
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4.2 Vận hành MCCB (Moulded Case Circuit Breaker) 

Để vận hành MCCB có thể có 3 cách vận hành: thao tác trực tiếp bằng tay gạt trên mặt MCCB; 

thao tác bằng điện và thao tác bằng tay xoay nối dài. 

- Thao tác đóng mở MCCB ta sử dụng tay gạt tên 

mặt MCCB. 

Dùng lực đẩy tay gạt lên phía trên để ON MCCB ~ 

tay gạt ở vị trí ON 

Dùng lực đẩy tay gạt từ trên xuống dưới để OFF ~ 

tay gạt ở vị trí OFF 

Tay gạt ở vị trí giữa ứng vị trí gữa ~ MCCB đang 

bị trip cần reset về OFF trước khi thao tác ON lên 

Trên mặt MCCB thường có một nút TRIP dùng để 

test thử chế độ TRIP. Khi nhấn vào MCCB sẽ bị trip, để 

đóng lại được thì cũng phải reset về OFF trước. 

 

Lưu ý: Khi MCCB bị trip, cần kiểm tra và xử lý sự cố xong mới được reset về OFF và thao tác 

ON MCCB. 

Chú thích: 

(1) : “O OFF”- Open circuit breaker: Vị trí MCCB mở. 

(2) : “I ON” - Close circuit breaker: Vị trí MCCB đóng. 

- Trường hợp MCCB có lắp motor thì có thể điều khiển đóng/mở bằng nút nhấn trên mặt tủ 

hoặc đóng mở từ xa thông qua mạch điều khiển điện. Chú ý, thường mạch điều khiển bằng điện có 

thể có thêm liên động, còn thao tác đóng/mở bằng cách nhấn trực tiếp vào nút trên mặt motor thì sẽ 

không có liên động. 

Trường hợp MCCB có lắp cuộn cắt thì có thể cắt từ xa 

bằng điện. 

- Trường hợp MCCB có tay xoay nối dài: thao tác bằng 

cách xoay theo chiều kim đồng hồ đến vị trí I để đóng và xoay 

theo chiều ngược kim đồng hồ đến vị trí O để mở.  

Sau khi MCCB bị sự cố Trip, cờ báo vị trí Trip được thể 

hiện trên tay xoay. Để đóng được, cơ cấu phải được nạp lại 

bằng cách xoay tay xoay để MCCB về vị trí mở (OFF), rồi 

mới đóng lên được. 
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4.3 Vận hành ATS  

ATS là bộ tự động chuyển đổi nguồn điện – Auto Transfer Switch. 

- Bộ ATS gồm 2 phần chính: 

+ Phần động lực: thường là ACB, MCCB, Contactor (trường hợp MCCB thì có lắp kèm 

motor để điều khiển được bằng điện). Đây là cơ cấu đóng cắt mạch động lực. 

+ Phần điều khiển: là thiết bị điều khiển lập trình được và mạch lấy tín hiệu cho bộ điều 

khiển. Thường sử dụng bộ điều khiển là bộ Logo của Siemens (hoặc một loại PLC khác), đây là 

một loại PLC Compact/đơn giản dùng để lập trình các logic điều khiển hoạt động đóng mở và liên 

động của ATS. 

- ATS thường có 2 chế độ: 

+ Chế độ bằng tay Man: khi cần đổi nguồn điện thì sẽ tự nhấn nút mở nguồn đang vận hành 

và đóng nguồn dự phòng. Lưu ý, phải thao tác bằng cách nhấn nút trên mặt tủ thì mới có liên động, 

không được nhấn nút trực tiếp trên mặt ACB/trên mặt motor của MCCB, vì khi đó sẽ không có liên 

động điện 

+ Chế độ tự động Auto: là chế độ mà bộ điều khiển Logo sẽ tự động nhận biết trạng thái của 

các nguồn và tự động đổi nguồn theo chương trình đã lập trình sẵn. 

- Liên động: 

+ Luôn có phần liên động điện bằng mạch cứng bằng điện (dùng tiếp điểm phụ hoặc rơ le 

trung gian) hoặc liên động mềm trong Logo/PLC. 

+ Trong một số trường hợp có thêm liên 

động cơ khí: đấy là trường hợp ATS dùng 2 hoặc 

3 bộ ACB; hoặc 2 bộ MCCB. Với trường hợp 

ATS sử dụng > 3 ACB hoặc ≥ 3 MCCB thì 

thường không có liên động cơ khí do đặc thù của 

thiết bị. 

- Các tín hiệu đầu vào cho bộ Logo/PLC lấy 

trạng thái của các ACB/MCCB/Contactor và các 

tín hiệu của rơ le giám sát có nguồn điện, dựa trên 

cấu hình nguyên lý hoạt động theo từng dự án cụ 

thể sẽ được lập trình phù hợp để Logo/PLC đưa ra 

các lệnh điều khiển đóng máy cắt cấp nguồn phù hợp cho hệ thống. 

- Để hiểu rõ về cách thức hoạt động của ATS, cần xem bản vẽ thiết kế của dự án. 
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         4.4 Vận hành tủ tụ bù  

- Thành phần chính gồm có: 

+ Thiết bị bảo vệ: thường là các MCCB 

+ Thiết bị đóng cắt: là contactor 

+ Tụ bù 

+ Cuộn kháng (tùy dự án, có thể có hoặc không) 

+ Bộ điều khiển tụ bù. 

Tủ được chia thành nhiều cấp tụ điện, mỗi cấp sẽ bao gồm tụ điện, contactor, MCCB và cuộn 

kháng (nếu có). Khi sử dụng, các MCCB sẽ luôn được đóng (trừ trường hợp bộ tụ nào đó đang cần 

cách ly thì sẽ OFF MCCB của bộ tụ đó), khi cần đóng bộ tụ nào thì chỉ cần thao tác đóng contactor 

tương ứng với bộ tụ đó. 

Để bộ điều khiển tụ bù có thể tính toán và điều khiển được chính xác, cần có tín hiệu điện áp 

lấy theo điện áp thanh cái và tín hiệu dòng điện thường sẽ lấy theo dòng điện 1 pha của phụ tải cần 

bù công suất phản kháng. Thường lắp tủ tụ bù cho một dàn tủ điện phân phối thì tín hiệu dòng cho 

bộ điều khiển sẽ lấy từ biến dòng của ngăn lộ tổng. 

                         

- Chế độ vận hành: 

+ Chế độ bằng tay: khi cần đóng mở bộ tụ nào thì người vận hành đóng mở bằng nút nhấn 

trên mặt tủ để đóng contactor. Đóng lần lượt từng bộ tụ một cho đến khi thông số cos hiển thị trên 

bộ điều khiển tụ đạt giá trị yêu cầu (thường là 0,9). 

+ Chế độ tự động: bộ điều khiển tụ bù sẽ tự động tính toán dựa trên dòng điện và điện áp 

của phụ tải sẽ đóng contactor tương ứng số lượng bộ tụ để đạt cos yêu cầu đã được cài đặt sẵn. 

 



 

 

18 

Tham khảo bộ điều khiển tụ bù mã PFR của hãng Mikro (các hãng khác tương tự): 

a - Hiển thị 3 thanh LED số 

b - Hiển thị đèn " CAP " và đèn "IND 

" (CAP = Capacitive, IND = Inductive) 

c - Hiển thị số cấp 

d - Phím " TĂNG " 

e - Phím chế độ" MODE /SCROLL " 

f - Phím " GIẢM " 

g - Phím chương trình" PROGRAM " 

h - Hiển thị đèn " AUTO " và 

"MANUAL " 

i - Hiển thị đèn chế độ 

PFR là bộ điều khiển tụ thông minh thân thiện với người sử dụng. Nó sử dụng kỹ thuật số 

trong việc tính toán sai lệch dòng điện và điện áp giữa các pha do đó việc đo hệ số công suất chính 

xác cao thậm chí khi có song hài. 

Bộ PFR được thiết kế tối ưu hóa việc điều khiển bù công suất phản kháng. Công suất bù được 

tính bằng cách đo liên tục công suất phản kháng của hệ thống và sau đó được bù bằng cách đóng 

ngắt các cấp tụ. Việc cài đặt độ nhạy liên quan tới tốc độ đóng ngắt các cấp tụ. Với chương trình 

được xây dựng trên cơ sở đóng cắt thông minh, bộ PFR cải tiến được khả năng đóng cắt nhờ giảm 

thiểu số lần đóng ngắt nhưng vẫn đảm bảo hệ số công suất mong muốn. 

Việc sử dụng các bộ tụ đuợc phân bổ hoàn hảo nhờ thuật toán đóng ngắt thông minh. Hình 

thức này nâng cao tuổi thọ của Contactor và hệ thống tụ bù. 

Vận hành theo chế độ “four-quadrant’’ cho phép bộ PFR tác động chính xác ngay trong trường 

hợp công suất cung cấp trở lại lưới điện ở nơi thiếu công suất. 

Dòng điện hài trong hệ thống có thể ảnh hưởng trực tiếp đến tụ bù. Bộ PFR này cho phép đo 

độ méo dạng tổng song hài (THD) trong hệ thống và nó sẽ báo tín hiệu khi giá trị THD đo được 

trong hệ thống lớn hơn giá trị THD cài đặt. Ngoài ra bộ PFR còn báo tín hiệu khi quá/ thấp áp, quá/ 

thấp dòng và khi hệ số công suất trên/ dưới giá trị cài đặt. 
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5. BẢO DƯỠNG 

Tủ điện cần được kiểm tra, bảo dưỡng định kỳ theo đúng quy định. 

Việc bảo dưỡng thực hiện ít nhất mỗi năm một lần tùy theo quy định của đơn vị sử dụng hoặc 

theo hợp đồng bảo dưỡng. 

5.1 Những lưu ý trước khi bảo dưỡng: 

- Cắt nguồn điện trước khi tiến hành thao tác bảo dưỡng, phải xác nhận không còn điện bằng 

việc tự đo kiểm tra (không phải là chỉ nhìn vào đèn/thiết bị hiển thị trên tủ). Hầu hết các vụ tai nạn 

điện xảy ra vì nhầm tưởng là đã cắt điện. 

- Phải xả hết tụ trước khi bảo dưỡng liên quan đến tụ điện. 

- Không làm sạch bằng máy thổi khí nén để tránh thổi vật lạ vào những vị trí khác. Nếu lau 

bằng giẻ, chỉ dùng giẻ khô hoặc tẩm cồn, không được phép sử dụng mỡ bôi trơn hoặc chất tẩy vào 

trong tủ điện. Trừ mỡ dẫn điện thì được sử dụng ở những cơ cấu tiếp xúc dẫn điện như ghép nối 

thanh cái hoặc cơ cấu ngàm rút kéo/rút cắm. 

- Người có chuyên môn, quen thuộc với các đặc tính của thiết bị, nắm được các quy định về an 

toàn điện mới được thực hiện công việc này. 

- Khu vực làm việc phải được cách ly và có biện pháp đảm bảo chống đóng điện trong thời 

gian đang thực hiện bảo dưỡng. 

5.2 Các nội dung bảo dưỡng thông thường: 

- Kiểm tra trong và ngoài tủ xem tủ có bị ẩm ướt hoặc có vật lạ rơi vào không. Lau khô và 

loại bỏ vật lạ rơi vào nếu có. 

- Sử dụng máy hút chân không hút sạch tủ. Nếu cần thiết, làm sạch hệ thống thông gió và 

thay bộ lọc. 

- Kiểm tra bề mặt ngoài của tủ. Nếu cần thiết, sơn chấm lại những phần vỏ tủ bị xước hoặc bị 

rỉ. 

- Đo kiểm tra độ chính xác của các thiết bị đo lường, hiển thị, chỉ thị và điều khiển của tủ. 

- Kiểm tra ngoại quan phần thanh cái và đấu nối, quan sát xem có điểm nào bất thường, có 

phát nóng hay không (màu sắc thay đổi). Có thể dùng súng hồng ngoại để đo nhiệt khi tủ vẫn đang 

vận hành để phát hiện khu vực phát nóng. 

Nếu phát hiện điểm phát nóng, phải tháo thanh cái/điểm đấu nối, lau và đánh sạch bằng giấy 

ráp (sử dụng giấy ráp mịn 400), có thể bôi thêm mỡ dẫn điện vào vị trí tiếp xúc. Khi lắp lại cần chú 

ý dùng đúng chủng loại bu lông, ê cu và long đen, siết đủ lực và sơn chấm đánh dấu. 

- Kiểm tra tình trạng và độ bắt chặt của sứ đỡ thanh cái; của cáp lực đấu nối vào tủ. 
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- Kiểm tra các cơ cấu cơ khí của xe đẩy, cơ cấu ngàm của thiết bị rút kéo/xe đẩy, cơ cấu liên 

động (nếu có). 

- Phần bảo dưỡng các thiết bị: xem tài liệu hướng dẫn bảo dưỡng của nhà sản xuất thiết bị đó. 

5.3 Các nội dung kiểm tra trước khi đóng điện trở lại: 

- Kiểm tra mạch thứ cấp của biến dòng điện phải được kết nối đầy đủ hoặc nối ngắn mạch. 

- Kiểm tra tất cả các dụng cụ, đảm bảo không để xót trong tủ hoặc trên tủ. 

- Kiểm tra tất cả các vách che, cánh che, cánh tủ đã đóng. 

- Kiểm tra phần tiếp địa của vỏ tủ và những bộ phận có thể dẫn điện bên ngoài/trên mặt tủ. 

- Kiểm tra và đo cách điện giữa pha với pha, giữa pha với trung tính, giữa pha với vỏ (đất). 

 

 

ĐỂ XEM CHI TIẾT VỀ HỆ THỐNG VÀ THIẾT BỊ XIN VUI LÒNG XEM  

BẢN VẼ THIẾT KẾ VÀ CÁC TÀI LIỆU CỦA THIẾT BỊ. 

KHI GẶP NHỮNG VẤN ĐỀ BẤT THƯỜNG, HÃY LIÊN HỆ NGAY VỚI  

NHÀ SẢN XUẤT ĐỂ ĐƯỢC HƯỚNG DẪN CỤ THỂ HƠN. 

 


