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1 GENERALIDADES

Las presentes Especificaciones Técnicas tienen por objeto definir los
lineamientos generales bajo los cuales se desarrolla la provision de los
Conductores de Aluminio Acero para las Lineas y barras de Estaciones
Transformadoras que componen la presente Obra.

Las mismas se han redactado sobre la base de las prescripciones de las normas
ASTM, no obstante, son de aplicacion las normas IRAM.

Las Condiciones Técnicas comprenden: las normas técnicas basicas,
requerimientos de calidad, condiciones de servicio, materiales componentes,
procesos de fabricacidén, caracteristicas técnicas, inspecciones, ensayos y
condiciones de recepcion, embalajes, almacenamientos y transporte del
suministro y accesorios que sean de provision del CONTRATISTA.

El suministro debera ser concordante con los valores de las respectivas Planillas
de Datos Técnicos Garantizados.

ElI CONTRATISTA quedara obligado a cumplir o mejorar los datos que garantice
en su propuesta.

2 CARACTERISTICAS TECNICAS

Los conductores seran de aluminio con alma de acero de resistencia mecanica
normal y tendran la formacion segun la designacion de la norma IRAM 2187/86,
Parte I.

3 NORMAS TECNICAS

El suministro respondera integralmente a las normas IRAM mencionadas mas
abajo, complementadas e integradas con la presente Especificacion.

En todos los casos se utilizara la ultima version de las mismas.
IRAM 576  Cinc en lingotes.

IRAM 681  Aluminio y sus aleaciones para trabajo mecanico. Composicion
quimica.

IRAM 698  Alambrén de aluminio sin alear para conductores eléctricos.
IRAM 2128 Resistividad de materiales conductores de electricidad.
IRAM 2176 Alambres de aluminio para uso eléctrico.

IRAM 2187 Parte| Conductores de aluminio con alma de acero de
resistencia normal.

IRAM 2189 Lingotes de aluminio para la fabricacion de conductores eléctricos.
3



IRAM 6583 Grasas lubricantes. Método de determinacion del punto de goteo.

IRAM 6667 Grasas lubricantes. Método de ensayo de consistencia por
penetracién de cono.

IRAM 60712 Método de determinacién de la masa de cinc y uniformidad del
cincado.

IRAM 9532 Determinacion de humedad en maderas.

IRAM 9560 Criterios de evaluacién de defectos (en maderas).

IRAM 9590-1Carretes de madera para cables.

ISO 9001  Sistema de Gestion de la calidad.

IRAM-ISO 9001:2008 Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos

NEMA 107 Método para medir la tension de influencia en radiofrecuencia
producida por los aparatos de alta tension.

Resol. SENASA N° 19/2002 Medidas fitosanitarias para el ingreso de
embalajes de madera.

ASTM D 498 Trefilado de alambres de acero
4 MATERIALES

Aluminio

El aluminio para la fabricacidn de los conductores ya sea en forma de lingotes o
de alambrén, tendra una composicion quimica conforme a la norma IRAM 2189.

Acero y Cinc

El alma de acero estara constituida por una cuerda de SIETE (7) hilos de
alambres de acero cincado que cumpliran con los requerimientos de la norma
IRAM 2187, Parte |.

El cinc para el galvanizado sera del tipo de alta graduacion (High Grade), en un
todo de acuerdo con la norma IRAM 576.

Grasa

La grasa o inhibidor de corrosion, a aplicar sobre el alma de acero sera neutra 'y
tendra las siguientes caracteristicas:

Punto de goteo: min 105 °C

Penetracion: max. 40 mm



Cenizas: max. 7%

Sangrado: max. 6 %
Materiales volatiles: max. 1%
Reaccién del extracto acuoso: neutro

Corrosion: ausencia de ataque

Estos valores seran verificados mediante los ensayos dados por las normas
IRAM correspondientes

5 PROCEDENCIA DE LOS MATERIALES

En lo que se refiere a la procedencia de los materiales debera tenerse presente
lo siguiente:

Todos los lingotes o alambrones de Aluminio deberan proceder de la misma fuente
de fabricacion.

Todo el acero para la fabricacién del alambre del alma de acero debera proceder
de la misma fuente de fabricacion.

Cuando fuera inevitable la utilizacién de aluminio o acero de una sola procedencia,
la Contratista debera presentar para la aprobacién del CONTRATANTE, antes de
iniciar la fabricacion, un cronograma de compatibilizacion del suministro con el
objeto de tomar las providencias necesarias que permiten identificar las bobinas
con conductores fabricados con materiales de procedencia diferente.

6 PROCESOS DE FABRICACION
Alambroén de Aluminio

Para la obtencion de un alambréon de aluminio compatible con la calidad de un
conductor a ser utilizado en lineas de transmision, la fundicién primaria debera
ser tratada adecuadamente mediante un desgasificado y filtrado del metal
fundido, preferentemente con filtro ceramico.

El alambron de aluminio tendra un aspecto superficial limpio, liso y suave, exento
de imperfecciones o defectos incompatibles con una buena practica industrial.

Alambres de Aluminio

El proceso de trefilacion del alambre de aluminio se efectuara en maquinas con
o sin deslizamiento, pero con una adecuada lubricacion a fin de producir un
alambre de seccion circular, de diametro uniforme y de superficie lisa, limpia,
exenta de rayaduras, rebabas, escamas, torceduras, exceso de grasa u otras
imperfecciones.



Los alambres de aluminio asi obtenidos seran del tipo 135-H 19.

La resistividad no sera superior a 0,028264 ohm*mm?m a 20°C, que
corresponde a una conductividad de 61% IACS.

Los valores de resistencia a la traccion y alargamiento de los alambres seran los
siguientes:

Tension minima de rotura:

Antes de cablear: 160 MPa
Después de cablear: 152 MPa
Alargamiento a la rotura sobre 250 mm:
Antes de cablear: minimo 1,2%

Las bobinas de alambre de aluminio deberan permanecer a temperatura
ambiente un minimo de OCHO (8) horas antes de ser utilizadas en el cableado
del conductor.

Alambres de Acero Cincado

Los alambres de acero cincado deberan cumplir con la norma IRAM 2187—-Parte
l.

Su superficie debera estar bien terminada, exenta de rayaduras, torceduras,
rebabas y otras imperfecciones.

El diametro debera ser uniforme. El cincado debera ser realizado por inmersion
en caliente y la capa de cinc debera poseer muy buena adherencia, peso
adecuado y estar uniformemente distribuida a lo largo de la superficie del
alambre. Las uniones eventualmente efectuadas durante la fabricacion de los
alambres (en los alambrones o antes del ultimo trefilado) deberan cumplir con la
Seccion 12 de la Norma ASTM D 498. No se admitiran soldaduras en los
alambres terminados después del ultimo trefilado.

Para el alambre de acero cincado las caracteristicas técnicas seran:
Tension minima al 1% de alargamiento: minimo 1.170 MPa.

Tensiéon minima de rotura:

Antes de cablear 1340 MPa

Después de cablear 1273 MPa

Alargamiento minimo a la rotura sobre 250 mm:

Antes de cablear 3,0%



Después de cablear 2,5%
Peso de la capa de cinc: minimo 215 g/m? (ASTM A 90)

Cuerda de Acero

Se emplearan maquinas cableadoras a detorsion, con preformado de los
alambres y posformado de la cuerda, que debera cumplir con las
especificaciones de la norma IRAM 2187, Parte I.

Extendido longitudinalmente un tramo de cuerda de aproximadamente 15 m de
longitud, debera permanecer practicamente inerte, sin presentar "rulos" o espiras
tipo "tirabuzén" ni elevarse del piso a mayor altura que su diametro.

No se aceptaran soldaduras durante el cableado de los alambres de acero
cincado.

Conductor Completo

El cableado debera ser ejecutado de modo de evitar que el conductor terminado
presente los alambres con tendencia a desenrollarse. Después de cortarse una
muestra del conductor, la posicion de todos los alambres debera permanecer
practicamente inalterada.

El conductor terminado debera presentar una superficie lisa y limpia, sin
alambres salientes, libre de particulas metalicas, exceso de grasa o de cualquier
otro material extrafo.

Durante el proceso de cableado no se admitiran soldaduras en los alambres de
acero.

Periodicamente se deberan tomar muestras de soldaduras de las uniones de
aluminio para ser ensayadas a la traccion, a fin de verificar que las matrices y el
equipo estén en buenas condiciones.

La distancia minima entre dos soldaduras sera mayor de QUINCE METROS (15
m). No se admitiran dos soldaduras sobre un mismo alambre; en este caso se
debera cambiar la bobina de alambre.

Cuando para introducir en la maquina cableadora las puntas de un nuevo grupo
de bobinas de alambre se utilice la “cola” del cable en fabricacion, las soldaduras
que a tal fin se utilicen deberan posteriormente eliminarse. Para ello, el tramo de
conductor que las contiene debera cortarse, identificarse y mostrarse a la
Inspeccion.

Para cada suministro se fijaran las relaciones de cableado segun la IRAM 2187,
Parte |, los que permaneceran invariables en toda su produccion. Las relaciones
de cableado fijadas deberan ser coherentes, es decir que la tendencia en las
tolerancias de cada una de las capas debera ser en un mismo sentido, positivo
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0 negativo.

Las capas sucesivas tendran sentidos de cableado alternos, de forma tal que la
capa exterior sera siempre con sentido hacia la derecha.

Las gargantas de las ruedas del cabrestante de tiro de las cableadoras deberan
estar forradas con una banda de neoprene, goma o cualquier otro material que
no produzca danos al conductor al igual que las poleas que se utilicen para el
tendido del conductor de cada fase

Las poleas de guia del conductor y todo otro elemento de las maquinas
cableadoras que entren en contacto con los alambres de aluminio deberan estar
confeccionadas con materiales que no produzcan rayaduras o cualquier otro
dafio a los mismos.

Conductor

Entre el alma de acero y la capa inmediata de aluminio, se aplicara
uniformemente grasa neutra. La masa de grasa estara comprendida entre 2y 5
kg/km.

Debera ser fabricado segun lo establecido en la norma IRAM 2187 Parte I. El
alma de acero debera responder a las especificaciones de la norma IRAM 2187
Parte I.

El conductor debera resistir la manipulacion que tiene lugar durante la
fabricacion, embarque, traslado e instalacién en obra sin sufrir deformaciones
y/o marcas de cualquier indole. No debera sufrir alteraciones inusuales en su
conformacién, ni durante la etapa de tendido, que produzcan encanastamiento,
flojedad de hebras, o, contrariamente, hebras emergentes por excesivo apriete.

En tal sentido el fabricante suministrara recomendaciones relativas a los
aspectos aqui mencionados.

7 ENSAYOS

Ensayos e Inspecciones en Fabrica

ElI CONTRATISTA colocara a disposicidon de la Inspeccion del CONTRATANTE
la asistencia, mano de obra, materiales, electricidad, combustible, aparatos,
equipos Yy los instrumentos especiales que sean necesarios para la realizacion
de los ensayos en instalaciones del proveedor.

El CONTRATANTE se reserva el derecho de inspeccionar cualquier etapa
durante el proceso de fabricacion.

Los atrasos provenientes del tiempo de realizacién de las inspecciones del
CONTRATANTE, por motivos imputables al CONTRATISTA y aquellos
originados en rechazos o reemplazos resultantes de las inspecciones, seran de
exclusiva responsabilidad de ella.
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En caso de que los ensayos no dieran resultado satisfactorio, o deban ser
suspendidos o no pudieran ser realizados por causas no imputables al
CONTRATANTE, ello no dara lugar a modificaciones en los plazos del contrato.

En este Numeral se especifican los Ensayos de Tipo y complementarios. Estos
ultimos brindaran informacién técnica sobre el comportamiento del conductor,
necesaria para ulteriores estudios de las lineas. Se incluyen también los Ensayos
de Fabricacién y Recepcion.

Ensayos de Tipo

El CONTRATISTA debe presentar para aprobacion del CONTRATANTE el
Protocolo Proforma para la ejecucién de los Ensayos de Tipo. Una vez aprobado
el Protocolo Proforma por parte de la Inspeccion del CONTRATANTE, el
CONTRATISTA debera informar la fecha de ensayos con una anticipacion no
menor a QUINCE (15) dias.

El CONTRATANTE se reserva el derecho de requerir la realizacion de nuevos
ensayos en laboratorios independientes, en caso de considerarlo necesario y
justificado su requerimiento.

Cantidad

Se efectuara UN (1) Ensayo de Tipo sobre el conductor, previo a la iniciacion de
la fabricacion normal del suministro.

Rotura a la Traccion

El ensayo de rotura a la traccién del conductor sera efectuado de acuerdo con
las indicaciones de la Norma IRAM 2187, Parte | (Punto 8 - ANEXQOS).

La carga de rotura del conductor sera igual o mayor al 95% de la carga minima
de rotura, segun se indica en al apartado 8.1.1 de la Norma IRAM 2187 — Parte
l.

Los cabezales deberan ser confeccionados de forma tal que no se produzcan
deslizamientos de los alambres y de que todos en conjunto absorban el esfuerzo
correspondiente.

Ensayo de Reduccion de la Circunferencia y Lisura Longitudinal

Sometido el conductor a una traccion igual al TREINTA POR CIENTO (30%) de
la carga de rotura especificada, su circunferencia no se reducira mas de un DOS
POR CIENTO (2%). Esta medicion se efectuara con una cinta flexible de
aproximadamente CERO COMA UN MILIMETRO (0,1 mm) de espesor.

Sometido a tracciones mayores de un CINCUENTA POR CIENTO (50%) y
menores de un OCHENTA POR CIENTO (80%) de la carga de rotura
especificada, no debera perder su forma cilindrica y ninguno de sus alambres
debera salir de su posicion y perjudicar la uniformidad longitudinal del conductor.
Colocada una regla sobre el conductor, paralelamente a su eje y de longitud por
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lo menos tres veces el paso de los alambres de la capa exterior, la diferencia
entre el conductor y la regla, medida con galgas calibradas de metal, no debera
exceder de CERO COMA SEIS MILIMETROS (0,6 mm).

Los alambres salientes, respecto de los adyacentes, no podran exceder mas de
CERO COMA CINCO MILIMETROS (0,5 mm) sobre la superficie cilindrica.

Una falla en cualquiera de los Ensayos de Tipo obligara a repetirlos, en una
cantidad de muestras igual al doble de las originales. Una nueva falla habilitara
a la Inspeccion a rechazar toda produccion hasta esa fecha y a requerir la
fabricacion de un nuevo conductor.

Ensayos de Rutina o Fabricacion

Se realizaran los siguientes ensayos de control de calidad:

e De las materias primas.

e Durante el proceso de fabricacién: de los alambres de acero cincado, del
alambroén y de los alambres de aluminio.

e De la cuerda de acero.

e Del conductor completo.

Ademas de estos, el CONTRATISTA realizara durante las distintas etapas de la
fabricacion, los controles y ensayos que garanticen la calidad y caracteristicas
comprometidas de la provision.

Ensayos sobre materiales

Alambres de acero cincado

Este alambre se ensayara antes del proceso de cableado de la cuerda de acero,
de acuerdo a las prescripciones de la norma IRAM 2187, Parte |.

Se exigira el ensayo de Preece para la determinacion de la uniformidad de la
capa de cinc. Los resultados se consideraran satisfactorios si no aparecen
depositos de cobre antes de TRES (3) inmersiones de UN (1) minuto.

Alambroén de aluminio

Se efectuara una minuciosa inspeccion visual sobre cada rollo de alambrén y se
rechazaran aquellos que presenten pliegues, escamas, dobleces, torceduras,
fisuras u otros defectos incompatibles con una buena practica industrial.

Se efectuaran los ensayos de traccion y se mediran el diametro y conductividad
eléctrica. Se llevara un registro con la documentacion correspondiente de modo
tal que permita la identificacién en procesos ulteriores.

Alambres de aluminio

Se verificara que, en todas las bobinas, el alambre presente una superficie lisa,
10



suave y limpia.

Previamente a ser utilizadas en el cableado las partidas de alambres de aluminio
deberan ser ensayadas y aprobadas de acuerdo con lo prescripto en las normas
IRAM 2176 y 2187, Parte I.

Se tomara debida nota de estos ensayos y se registraran de modo que permitan
relacionarlos con los rollos de alambrén de origen.

Cuerda de Acero

La totalidad de las bobinas de cuerda de acero se examinaran con cuidado, en
forma visual, a fin de controlar su terminacion y se ensayaran teniendo en cuenta
estas especificaciones y las de la norma IRAM 2187, Parte |.

Todo material para utilizar (cuerda de acero, grasa y aluminio) debera poseer los
respectivos certificados de origen y protocolos de ensayos. El Contratista debera
entregar copias de estos a la Inspeccién, antes de iniciar su utilizacion.

La Inspeccidn se reserva el derecho de exigir la repeticién de algunos o de todos
los ensayos especificados para el control de las materias primas.

La Contratista llevara un registro de control de calidad de cada partida de materia
prima que reciba e indicara su plan de control y frecuencia de su verificacion.
Confrontara los resultados de cada ensayo con los de los certificados de origen
y lo sometera a revision de la Inspeccion para su aprobacion.

De haber discrepancias, la Inspeccién podra solicitar ensayos adicionales. En
caso de no poseer los certificados de origen, la Contratista debera efectuar y
documentar los ensayos de control de calidad de cada partida de materia prima
que reciba.

Los controles y ensayos para efectuar seran precisados en el Manual de la
Calidad, confeccionado por el Fabricante en base a lo establecido anteriormente.

La inspeccion se reserva el derecho de asistir y supervisar el desarrollo de estos
ensayos, cada vez que lo estime necesario.

8 ENSAYOS DE REMESA O ACEPTACION

Definiciones
Partida

Es la totalidad de los materiales de iguales caracteristicas que completan el item
adjudicado.

Remesa
Se denomina asi al conjunto de uno o varios lotes idénticos, presentados de una
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sola vez para su aprobacion.
Lote

Se denomina asi a todo conjunto de un numero fijo de unidades de materiales
idénticos, de la misma serie y condiciones de fabricacion procedentes de la
misma fuente de materias primas.

Muestra

Se denomina asi al conjunto de elementos unitarios basicos (especimenes),
extraidos de un lote, sobre los que se efectuaran ensayos normalizados para
obtener la informacién necesaria que permitira apreciar sus propiedades y que
servira para deducir las caracteristicas del lote o del proceso de fabricacion.

Muestra Defectuosa

Se considera muestra defectuosa a aquella que no cumple con uno o
cualesquiera de los ensayos especificados.

Espécimen

Es cada una de las unidades que constituyen la muestra.

Probeta

Es el espécimen obtenido por un proceso que altera sus caracteristicas.

Los Ensayos e Inspecciones de Remesa seran realizados por conjuntos
presentados por el fabricante de acuerdo con la programacién requerida en el
Pliego. EI CONTRATANTE definira el numero maximo de remesas en que se
dividira la provision.

La aprobacion de una remesa queda supeditada a la ejecucién satisfactoria de
todos los ensayos solicitados en el presente apartado.

El fabricante definira, teniendo en cuenta sus procesos y equipamiento fabril, el
tamano de cada lote que conformara una determinada remesa.

Dado el numero de bobinas de conductor terminado que conforman una remesa
para su inspeccion final, se establece el numero de muestras a ensayar con la
tabla VI, de la norma IRAM 2187/86, punto 6.2.

El numero de muestras para los ensayos estara en relacién con el tamaro de la
remesa a inspeccionar.

Cada muestra debera provenir de una unidad diferente, ya sea en rollos o
bobinas.

La longitud de cada una de las muestras sera aproximadamente de 3 metros, a
los efectos de permitir la realizacion de cada uno de los ensayos prescriptos en
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las presentes especificaciones.

Dado el numero de unidades que conforman una remesa, se establece el nimero
de muestras a ensayar y, en funcion de éste, el nUmero maximo de muestras
defectuosas toleradas (tabla V de la norma IRAM 2187/86, Parte |, para los
alambres de acero y de aluminio).

La remesa sera aceptada si se satisfacen los criterios establecidos en el punto
6.3 ACEPTACION O RECHAZO de dicha norma.

Ensayos Sobre el Conductor

Se ensayara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.2.5) y cumplira con lo indicado en
la tabla IV de la misma norma.

Examen visual

La totalidad del conductor sera sometido a un examen visual a fin de controlar
su terminacion y detectar eventuales defectos superficiales. (IRAM 2187/86,
punto 3.3).

Composicion, sentido de cableado y seccion.

Se medira el diametro exterior y el de cada una de las capas, se controlara el
sentido de cableado, se verificara el paso de la hélice y se comprobara si las
relaciones de paso estan de acuerdo con las preestablecidas.

Se medira el diametro de todos los alambres y se calcularan las areas de las
secciones de aluminio y de acero. La seccion total asi calculada debera cumplir
con los valores especificados.

Masa del inhibidor de corrosion

La determinacion de la cantidad de grasa se efectuara por diferencia de pesadas
entre un (1) metro de conductor completo y la de todos los alambres
componentes, después de efectuarse una prolija limpieza de estos (IRAM
2187/86, punto 8.6.2).

Ensayos sobre alambres de aluminio

Examen visual

Se efectuara bajo una muy buena iluminacion general o localizada, sobre
muestras no alteradas por el manipuleo durante su extraccién y desarmado, a
fin de detectar eventuales defectos superficiales (IRAM 2187/86, punto 3.3).

Diametro
Se determinara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.1.1).

Resistividad
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Se verificara de acuerdo con IRAM 2128.
Resistencia a la traccion

Se ensayara de acuerdo con IRAM 766/89 y cumplira con lo indicado en IRAM
2187/86 (4.2, tabla IlI).

Enrollamiento
Se efectuara de acuerdo con IRAM 2176/97 (11.2).

Ensayos sobre alambres de acero

Examen visual

Se controlara la presencia de raspaduras, surcos, abrasiones u otras
imperfecciones que pudieran comprometer la resistencia del alambre o la
cobertura de la capa de cinc.

Diametro
Se determinara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.1.1/2).
Tensidén al 1% de alargamiento

Se ensayara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.2.1) y cumplira con lo indicado en
la tabla IV de la misma norma.

Resistencia a la traccion

Se ensayara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.2.2) y cumplira con lo indicado en
la tabla IV de la misma norma.

Alargamiento de rotura

Se determinara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.2.6.2) y cumplira con lo
indicado en la tabla IV de la misma norma.

Enrollamiento

Se efectuara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.2.6.3).
Adherencia de la capa de cinc

Se realizara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.2.3).
Masa de la capa de cinc

Se determinara de acuerdo con IRAM 2187/86 (7.2.4).

Uniformidad de la capa de cinc
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9 EMBALAJE

El conductor se suministrara en carretes que responderan, en general a la norma
IRAM 9590-1, complementada con la presente especificacion. ElI conductor
debera ser acondicionado de manera uniforme en espiral cerrada, sin encimarse
a no ser sobre la primera y la ultima espira de cada camada. El extremo interior
se pasara a través de un agujero y se asegurara a la parte exterior del ala y el
otro extremo se fijara a la cara interna de una de las alas, de modo tal de evitar
que se afloje durante los transportes, manipulaciones y estiba.

Los carretes podran ser metalicos, de madera o combinacién de ambos.

Las bobinas deberan estar libres de defectos que puedan ocasionar dafios al
conductor, durante el transporte, manipuleo, estiba y especialmente durante el
tendido, en que estara sometido a tensiones por el desenrollado.

Las partes internas de cada bobina, tambor y alas deberan ser recubiertas
completamente con una lamina de polietileno de espesor minimo DOSCIENTOS
MICRONES (200p) o con algun otro material impermeable, liso, suave y estable
antes de colocar el conductor. La ultima capa de conductor enrollado debera
cubrirse con una lamina adicional de proteccion.

Las bobinas deberan cerrarse totalmente con duelas de madera fijadas a las alas
y zunchadas.

La manipulacion debera efectuarse exclusivamente con gruas, aparejos o
autoelevadores, debiéndose usar siempre eslingas de cadenas o de cables, con
barra espaciadora y tomarse a la barra que pasa por el eje de la bobina. Queda
prohibido hacer rodar las bobinas con el conductor.

El tendido del conductor se efectuara con una tensidon mecanica controlada, por
lo que las bobinas deberan ser aptas para ser utilizadas en los caballetes
normalmente empleados en este trabajo, con dispositivos de frenado para
impedir el aflojamiento del cable en esta operacion.

Las dimensiones minimas de los diametros de alas y de tambor y del ancho
interior, seran las siguientes:

Diametro de ala: minimo 1750 mm
Diametro de tambor: minimo 800 mm
Ancho interior: minimo 1.000 mm

El tambor debera contener DOS (2) discos rigidizadores intermedios, solidarios
con él, ubicados en planos equidistantes paralelos a las alas.

Enrollado del Conductor sobre el Carrete

El conductor debera ser enrollado sobre el carrete teniendo en cuenta el sentido
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de cableado, (hacia la derecha de la ultima capa de alambres de aluminio).

De acuerdo con las recomendaciones del IEEE, mirando hacia la direccion de
entrada del conductor, la fijacion debera efectuarse sobre el ala izquierda y el
enrollado sobre la parte superior del tambor de izquierda a derecha.

Madera para el embalaje

El tipo de madera a utilizar debera ser resistente, teniendo en cuenta el uso y las
exigencias a que estara sometida. En caso de utilizarse madera de pino debera
ser preservada de acuerdo con la Norma IRAM 9590-2.

Las tablas empleadas no tendran rajaduras y las grietas no superaran los
VEINTICINCO CENTIMETROS (25 cm) de longitud, con una separacién maxima
de 3 décimas de milimetro (0.3 mm)

La madera que se emplee podra presentar una inclinaciéon de fibra de hasta un
DIEZ POR CIENTO (10%) y su densidad sera como minimo de 450 g/dm3.

El contenido maximo de humedad sera de VEINTE POR CIENTO (20%) en el
momento de fabricacion de las partes de los carretes.

La determinacién de la humedad se realizara de acuerdo con lo establecido en
el Apartado 4.4.5 de la Norma IRAM 9590-1 y en la Norma IRAM 9532.

Para el caso de provisiones que no sean de origen nacional, se debera cumplir
con la Resolucion SENASA N° 19/2002, referente a la madera para embalajes.

Carrete de madera

Se denomina asi a aquél cuyas partes fundamentales (alas, tambor y duelas)
estan constituidas con este material.

Los carretes de madera deberan responder a las especificaciones de la Norma
IRAM 9590-1 u otra norma internacionalmente reconocida.

Los mismos deberan poseer bujes reforzados, debidamente fijados a las alas del
carrete, centrados y alineados.

Carrete Metalico

Se denomina asi a aquél cuyas alas estan constituidas por material metalico; en
cuanto al material del nucleo o tambor podra ser metalico o de madera.

En ambos casos podran ser desarmables; entonces el nucleo, si es metalico,
podra subdividirse en sectores y si es de madera en tablas, facilitando de esta
manera el transporte de retorno.

Las duelas de cierre seran de madera, al igual que en el caso de los carretes de
madera.
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Expedicién del Conductor

El suministro se efectuara en lotes de bobinas, que deberan pertenecer a una
misma serie y a un mismo proceso de fabricacion y con materias primas de una
misma procedencia. Las bobinas que integren un lote deberan llevar numeracion
correlativa.

Cada lote estara formado por grupos de bobinas, entre las bobinas de un mismo
lote la tolerancia en longitud entre la mas corta y la mas larga no diferiran en mas
de TREINTA METROS (30 m)

El largo del conductor a suministrar en cada bobina sera el adecuado para
tenderlo entre dos retenciones consecutivas de manera que no sea necesario
realizar mas empalmes que los necesarios en dicho tramo, teniendo en cuenta
la menor cantidad de desperdicios posibles y las longitudes de todos los tramos
de la linea.

La longitud maxima de conductor a suministrar en cada bobina sera de CUATRO
MIL (4.000) metros.

Entre el NOVENTA Y CINCO POR CIENTO (95%) y el CIEN POR CIENTO
(100%) de la provision se permitira una variacion en el largo del conductor en
cada bobina de hasta + 5%.

Hasta un CINCO POR CIENTO (5%) de la cantidad total de conductor contratado
se podra entregar en bobinas de largos menores a los especificados, pero en
ningun caso inferior a MIL QUINIENTOS (1.500) metros.

Identificacion de las Bobinas

Las caras exteriores de las alas seran totalmente pintadas con un color que
identifique a su fabricante.

Las bobinas seran identificadas por TRES (3) medios, conteniendo cada uno la
informacion indicada en la planilla de la Tabla I:

Referencias:

e Pintada en ambos laterales de la bobina con pintura indeleble a la
intemperie.

e Grabada en una chapa de aluminio clavada en el ala correspondiente al
agujero pasacable.

e Escrita con tinta indeleble sobre una etiqueta introducida dentro de un
sobre plastico hermetizado por soldadura, atado al extremo.

Notas:

e Longitud: Es la longitud de conductor que contiene la bobina, medida
por el Fabricante.
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e Masa bruta: Es la masa de la bobina completa determinada por pesada
de cada bobina.

e Tara: Es la masa del carrete vacio, incluyendo duelas de cierre y
elementos de sujecién, determinada por pesada individual.

e Masa neta: Esla masa del conductor calculada por diferencia de la masa
bruta y la tara, determinada para cada bobina.

Verificacion del Embalaje

Se verificara:

e Calidad de la madera
e Dimensiones del carrete y duelas
¢ Revestimiento interior a prueba de agua.

De cada remesa se inspeccionara, visualmente, la totalidad de los carretes y se
verificara constructiva y dimensionalmente, como minimo un DIEZ POR CIENTO
(10%) de los mismos, utilizando los criterios de inspeccion y recepciéon del Anexo
A de la norma IRAM 9590-1.

TABLA |
UBICACION
DESCRIPCION LATERALE |[CHAP |ETIQUET
s A A
(1) (2) ()
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a) CONTRATANTE

b) Marca del fabricante

c) Designacion del conductor:

d) Carga de rotura en kN

e) CONTRATISTA

f) Obra segun corresponda

g) N°. de Remesa

h) N°. de Lote

i) La leyenda REPUESTO (cuando corresponda)

j) Flecha indicadora del sentido de
desenrollamiento

k) Longitud (m)

)
| ) Masa bruta (kg)
Il) Tara (kg)

n) Masa neta (kg)

)
)

0) N°. De Contrato

Si
SI
SI

Si
SI

Si
Si
Si
SI
Si
SI

Sl
Sl
SI
Sl
Sl
Sl

Sl
Sl
SI
SI
Sl
Sl

10 RESERVA PARA REPUESTO

El suministro incluye el 3 % de la longitud total utilizada en las LAT.

Los carretes seran metalicos.
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PLANILLA DE DATOS TECNICOS GARANTIZADOS

CABLE de Al/Ac de 300/50 mm?

Nro DESCRIPCION UNIDAD | S/PLIEGO |S/OFERTA OBS
1. Generalidades
1.1 |Fabricante -
IRAM-2187/86
1.2 | Normas de ensayos - Parte |
1.3 |Denominacion - A 300/50 - 26/7
2. Material - Al/Ac (ACSR)
3. |Seccién nominal Al/Ac mm? 300/50
4, Formacion - 26/7
(16+10/6+1)
5. | Seccién aluminio calculada mm? 304,3
6. Seccion acero calculada mm? 49,49
7. Secciodn total calculada mm? 353,79
8. Relacion nominal de secciones - 6
9. Diametro exterior nominal mm 24,5
10. | Masa unitaria (sin grasa) kg/m 1,227
11. |Masa unitaria maxima (con grasa) | kg/m 1,239
12. |Relacion de cableado:
12.1 | Capa externa 10:14
12.2 | Capa interna 10:16
13. |Carga minima de rotura calculada kN 105
14. | Modulo de elasticidad final MPa 77.000
15. |Coeficiente de dilatacion lineal 1/°C 18,9x 10°
16. Sentido de torsion de la capa i Derecha
exterior
17. |Resistencia eléctrica a 20°C - C.C. | Ohm/km 0,0949
18. |Grasa
18.1 | Tipo y calidad neutra
18.2 | Punto de goteo minimo °C 105
19. | Suministro
19.1 | Largo normal de expedicion m 3500+-175
19.2 | Largo minimo bobina corta m (x)
20. | Alambres de aluminio
20.1 | Cantidad N° 26
20.2 | Numero de capas N° 2




