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1. - OBJETO.

La presente Especificacion tiene como objeto definir las caracterigticas de los Moldes para redizar
soldaduras exotérmicas entre conductores de cobre y entre conductor de cobrey lajabdinade puesta
atierra

2. -CAMPO DE APLICACION.

La presente Especificacion se refiere a Mol des para sol daduras exotérmicas con sus correspondientes
accesorios, utilizadas en las conexionesy malas de puestas atierra de las estaciones, subestacionesy
lineas de digtribucion de tenson nomina hasta 60kV .

3. -DEFINICIONES.

El molde alberga dos conductores de cobre de 35 0 50 mm2(N.MA.05.02 y N.MA.05.04 vigentes),
segUin corresponda, yaseaen derivacion T, en cruz o conectando uno de ellos a una jabdina de puesta
atierra(N.MA.90.01 vigente) El proceso de soldadura sera por fuson.

4. - DESIGNACIONES.

Los moldesy sus correspondientes accesorios se definen como:

Cu35/Cu35 conexion en “T”

Cu35/Cu35 conexion en “ X”

Cu50/Cu35 conexionen “T”

Cu50/Cu35 conexion en “ X”

Cu50/Cu50 conexion en “T”

Cu50/Cu50 conexion en “ X”

Cu35/jabalinade PAT conexionen “T”

Cu50/ jabalina de PAT conexionen " T”

Juego de manija de manija de agarre (1 cada 3 moldes).
Encendedor para soldadura (1 cada 10 moldes).
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5. - MARCAS.
Cada Molde llevara adosada una placa metdica en epaiol con la sguiente informacion:

- Nombre del fabricante y/o marcaregistrada.
- Tipo deunién asoldar (T o X)

- Medidas de las piezas a soldar.

- Cartucho a utilizar.

Dicha placa debera estar ubicada de formatal de permitir su fécil lectura.

La identificacion de cada molde debe ser legible durante su utilizacion. Los accesorios deben tener
identificaciones separadas con los datos relacionados con los moldes a que pertenece; dicha
identificacion debe ser legible cuando se esté utilizando € molde.

6. - CARACTERISTICAS GENERALES.

Los moldes serén de grafito o materid Smilar aptos para redizar 1as conexiones mediante una reaccion
exotérmica, aunatemperaturaigua d punto de fuson del cobre. El caor desarrollado no debe dterar
el buen funcionamiento de la union en cuanto no aumente la resistencia e éctrica de los conductores o
piezas que unay no disminuya su resistenciaala corroson.

Las soldaduras no presentaran rgjaduras u otros defectos visibles que puedan comprometer la unidn
soldada.

Laseccion transversd de la soldadura sera mayor que la de las piezas que suelda. Lalongitud axid de
la soldadura seré la necesaria para cumplir con los requisitos mecanicos'y el éctricos.

Los Moldes deberan tener ademas las siguientes caracteristicas:

- ser de peguefias dimensiones.

- tener resi stencia mecanica adecuada

- facilidad y rapidez de montgje.

- minimas neces dades de mantenimiento.
- seguridad del personal de operacion.

6.1. -CONDICIONES AMBIENTALES.
Los Moldes de esta Especificacion, deberdn ser gptos para funcionar en las condiciones de
SEVicio que s etipulan a continuacion:

6.1.1. - TEMPERATURA DEL AIRE AMBIENTE (Ta)

Vaor méximo: 40 °C
Vaor promedio maximo en un periodo de 24 h: 35 °C.

N.M.A.90.04/0 - JUNIO '99 Pagina 2 de6



® o N.M.A.90.04/0
'y m u g MOLDESPARA SOLDADURASEXOTERMICAS

Vaor promedio anua: menor de 35 °C.
Vdor minimo: -10°C

6.1.2. - CONDICIONES ATMOSFERICAS.

La humedad relativa méxima sera dd 100% a 20 °C.

Debe tenerse en cuenta las condensaciones que puedan producirse por variaciones de la
temperatura.

También debera tomarse en cuentalas condiciones diméticasy de sdinidad propias de un
pais costero.

7. - ENSAYOS.

7.1.-ENSAYOS DE TIPO DE LOS MOLDES.
1) Verificacion preliminar

Se redlizard un examen previo, para comprobar que se cumplen las caracteristicas congtructivas
descritas en la presente Especificacion.

Esta conformidad es indispensable para proseguir |os ensayos.

I1) Verificacion dimensional

Se comprobara las dimens ones de |os conductores a soldar en | os distintos casos verificandose
gue cumplan la presente especificacion.

Se verificara @ diametro del dispositivo que se utiliza para € pasge de los conductores. Las
medidas se verificaran con un cdibre que permita apreciar 0,1 mm.

[11) Operacion mecanica

[11.1.- DUREZA

Ladureza Rockwell se determinararedizando un promedio de 3 a9 medidas para cada zonade
ensayo segun € tamafio de la union soldada

L as uniones soldadas tendran una dureza Rockwell igua o0 mayor a67 HRF paralas superficies
exterioresy 57 HRF paralas superficies interiores.
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[11.2.- ESTIRAMIENTO

Sobre una unién soldada redlizada con dos cables de cobre de 50 mm2. Y unalongitud total de
50 mm. o mayor , con unamaguinade traccion se gplicaala unidn soldada unafuerza de traccion
del 25% de laresstenciaalatraccion nomina del cable.

La fuerza de traccion se gplica a una velocidad tal que se llegue a vaor de ensayo en 30 s,
manteniéndose dicho valor durante 60s.

L as uniones soldadas deberan resistir Sin desprendimiento, quebraduras u otro defecto lafuerza
aplicada

[11.3.- ROTURA

Sobralaunién soldada alacud sele aplico € ensayo de estiramiento, se continuara € ensayo
hasta producir larotura de dguna de las piezas. Se debera verificar que de producirse roturas
la 0 las mismas no se producen sobre € cuerpo de la soldadura, Sino que sSempre se deben
producir sobre las piezas soldadas.

V) Ensayo eléctrico.

El ensayo consigtiraen redizar 3 ciclos de caentamiento/enfriamiento. En cada ciclo se gplicara
una corriente minima de 1 kKA durante un tiempo maximo de 5 segundos y luego seguira un
enfriamiento hasta dcanzar la temperatura ambiente. Se permite aplicar enfriamiento forzado.
Antesy después de cada ensayo déctrico de caentamiento se medirén las resistencias 6hmicas
de lasoldadura. El vaor de resstencia hmicafind (después dd caentamiento) debe ser menor
oigud d vaor deresgenciadhmicainicia

(antes dd cdentamiento)

7.2. - ENSAYOS DE RUTINA DE LOSMOLDES.

) Ingpeccion visud delaMoldes

I1) Veificacion preiminar

[11) Verificacion dimensiona para las secciones de conductor indicadas.
IV) Veificacion de los accesorios.

7.3. - ENSAYOS DE RECEPCION DE LOS MOLDES.

Como ensayo de recepcion de los Moldes se repetiran |os ensayos que e listan a continuacion:

- Ingpeccidn visud.

Verificacion prdiminar.

- Seredizard una soldadura de cada una de las conexiones.

- Ingpeccion visud y de funcionamiento de los accesorios.

Estos ensayos se redlizaran sobra cada uno de |os digtintos tipos de moldes o combinacién de
conductores.
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8. - INFORMACION A SER SUMINISTRADA.
* Con la Oferta se debera suministrar:

a) LaPanillade Datos Garantizados completa que se suministra.

b) Copias completas de las normas de fabricacion y ensayos a que responde € materia responde e
materid ofrecido, sean o no las especificadas en la presente Especificacion.

c) Certificados de los ensayos de tipo

d) Recomendacién de uso.

*Con larecepcion de los moldes y accesorios se debera suministrar:
€) Recomendacién de uso.
f) Manudes de Mantenimiento.

g Manudesde Almacenamiento.

Lainformacion requerida en los puntos a), b), d), €),f) y g) debera estar en idioma espafiol.

9. -CONDICIONES DURANTE EL TRANSPORTE,ALMACENAMIENTO.

El rango de temperatura de transporte y dmacenamiento que debe soportar € equipo variaentre -25
°Cy55°C.

El embage seratd que permitad fabricante garantizar por € término de 12 meses desde lafecha de
entrega, la aptitud de todos los componentes de la soldadura.

10. - CODIGOS DE MATERIALES

CODIGO DESCRIPCION

MOLDE PARA CONEXION EN “ T * — Cu35/Cu35

MOLDE PARA CONEXION EN “ X * — Cu35/Cu35

MOLDE PARA CONEXION EN “ T “ — Cu50/Cu35

MOLDE PARA CONEXION EN “ X * — Cu50/Cu35

MOLDE PARA CONEXION EN “ T * — Cu50/Cu50

MOLDE PARA CONEXION EN “ X * — Cu50/Cu50

MOLDE PARA CONEXION EN “ T “ Cu35/ JABALINA DEPA.T.
MOLDE PARA CONEXION EN “ T * Cu50/ JABALINA DE PA.T.
051417 | CARGA NRO. 45 PARA SOLDADURA EXOTERMICA

051415 | CARGA NRO. 65 PARA SOLDADURA EXOTERMICA

051413 | CARGA NRO. 90 PARA SOLDADURA EXOTERMICA

020132 || CARGA NRO. 115 PARA SOLDADURA EXOTERMICA

051416 | CARGA NRO. 120 PARA SOLDADURA EXOTERMICA
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11. - PLANILLA DE DATOS GARANTIZADOS.
Informacién basica

1.- Fabricantey designacion detipo

2. - Normas de fabricacion y ensayo

Informacién de pardmetros de uso.

3.- Tipodesoldadura(T o X)

Informacion dimensional y constructiva

4. - Seccion delos conductores a soldar.

- Seccidn de conductor y tipo de soldadura (T o X)
- Seccion de conductor con jabaina

5.- Accesorios.
parad molde:
- cartucho (carga) a utilizar en cada caso

- manijay/o armadura.

- Posihilidad de precinto (/no)
- Herramienta a utilizar para su apertura

Otros
6. - ¢Qué proceso contralacorrosion se utilizd en las partes metdicas?

7. - Peso dd molde completo (kg)
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