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1.

OBJECTO

(1)

0 presente documento tem por cpjecto prescrever as caracteristicas e os

(2)

ensaios dos acessérios normaiizados para cadeias de isoladores e para fi-
xacdo dos cabos de guarda das 'inhas aéreas de condutores nus das redes de
média e alta tens3o da Distribui¢do da EDP, de tensdo nominal ndo superior a

80 KV.

Nos quadros I, II, e III indicam-se caracteristicas dimensionais, mecanicas e

eléctricas dos condutcres e cabos de guarda normalizados na Distribuigdo.

(1) Nos casos omissos, as prescricfes desta especificacao poderioc eventualmente ser complementadas

com outras especificacfes teécnicas particuliares previamente acordadag entre a EDP @ o fabrican-

te.

(2) Os isoladores considerados sio do tipo campénula e espigio, para ligagao normalizada 16 A, con-

P02

forme a Norma CEI 120.
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QUADRO I
Caracteristicas dos condutores nus de aluminio-ago
1 secedo | Constituicdo , Seccdc rsai | Dimetro | Farca E Tensdo : Resisténcia | Massa |
¢ nominal | mAl 1 R TEE i [om) | de | e | eléctrica a | nomnai |
| do cato | ' rotura | rotura | 2 20°C :
L olwmtr o tlgmima o dco o Alumimo o 28 ctal i aco Cabo | (x| (N/mmt) | r0/km) gkt
s s 2ch w2080 828 S3T 0 821 2360 7080 38 30 b 108 L 106 |
DB B E00 U300 $220 0 T 44 300 1 800 1 s, P25 D 0,876 12
{ 0 x0T 4,00 1 75,40 12,87 1 37,87 0 4,00 1 12,00 25.6 P20 9,3805 | 308
@ 160 § 26 x 2,35 1 7 x 2,00 1 135,83 PALE IR A E YRR VA 5&0‘ 16,32 ! 18,21 308 | 4,123 : 548
P38 L2 x 38 Tx 2430 202.42 46 2s0E 7028 11&89{ §9.6 . 295 f 0, 1424 | 84 |
Doomos a0k 0280 T 355 1 2842 0T 2600 110,05 1 2348 1 10,8 l [ 008 |t
QUADRO 11
Caracteristicas dos condutores nus de cobre dure
| Secedo | Seccdo | ' Jametro | Tesisténcia | Forga : Massa (kg/km) | Forca ge rotura |
} nominai | real | Comoosicdo | do capo i dxima | de rotura | : - ainina dos fios |
; i ! ' 3107 ninima oL - ' 1pgs descablagem |
P . : C o ominima omdaoma | -
Polamtr o oAmer o emb emrooo kN ‘ ; [kN) i
P a0 xn2 o Es i 0.4 230 1 0 0.58
LS s 9w nac g H 8.7 L a8 1 s 1.8 :
| i § 33,27 i 19 x 2,580 1 2.8 BEL 35,2 1 3% 0 3% 1 1,38 .
T 1T I A A L L Y 123 53,8 1 1230 ¢ 1360 | £,58 {
L R T I PoaT R 2,800 0. 103 67,0 % 1605 | 1700 | 1,96 {
{ i i : : | ! '
QUADRO 111
Cabo de guarda de aluminio-aco
Secgdo | Constituicdo ‘, Seccdo real . Diametro | Forca 4 Tensdo | Resisténcia | Massa |
- nomnal | fam) i e i {mm) de e eléctrica a | nominal |
| do cabo ; ‘ : : ‘ rotura | rotura 20°C |
{ lamt) { Aluminio \ AGa Alumimig | 4co | Total | Aco Cabo | [kN) [ (N/mm*) 10/km) (kg/km} |
f ! ' ! ‘ i ? ' !
L Y \ v 2,921 80,36 | 46.88 1 127,20 1 8,76 1 14,60 | 53t 0,3591 589
i | : ! i ! | ! |
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2. CAMPO DE APLICAGAO

Este documento é aplicdvel aos acessorios seguintes:

2.1 Acessorios para cadeias de isoladores

Acessorio Referéncia EDP Ficha Técnica
EStribe, QZ tuvrieer it innnircnnansannnans Qz-125/100 01
EStribo, QZ .vvvieeneerirnineeirnensaannas QZ-220/100 01
. Manilha direita, MZ ......ciiiiiiinenrnnnns MZ-18/100 02
. Manilha cruzada, MC .....ivuiiiiinnnennnnns MC-18/100 03
Elo-bola para haste de guarda, EA ........ EA-16/100 04
. Rétula-olhal para haste de guarda, RH .... RH-16/60 05
. Rétula—-olhal para haste de guarda, RH .... RH-22/100 05
. 0lhal-bola para haste de guarda, OA ...... 0A-16/60 06
. 0lhal-bola para haste de guarda, OA ...... 0A-22/100 06
Elo-garfo alongado, EG ......ccvvvnannnan. EG-18/100 07
LJdUGO, BH i c sy BH-330/100 08
. Haste de guarda, HA .......ciiiieennnaanne HA-300-170 09
. Haste de guarda, HA .......c.ciiiivvernne HA-300-110 09
. Pin¢a de amarragdo, PA-AT .........c0vnnn PA-5-14-A1 21
,ylwwm. . Pinga de amarragdo, PA-Al ..........c..a0n PA-15-21-A1 21
? . Pinga ae amarragdo, PA-Al ................ PA-22~-25-A1 21
. Pinga de amarragdc, PA-CU ..........c.nuen PA-5-14-Cu 21
. Pinga de amarragdo, PA-Cu ...........c.cts PA-15-21-Cu 21
. Pinga de amarragdo de compressdo, PC ..... PC-160/60 22
. Pin¢a de amarragdo de campressdo, PC ..... pc-235/80 22
. Pinca de amarrag¢do de compressdo, PC ..... pPC-325/100 22
Pinga de suspensdo, PS-Al ................ PS-6-13-A1 23
Pinga de suspensdo, PS-Al ................ PS-14-22-A1 23
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Acessorio Referéncia EDP Ficha Técnica
. Pinga de suspensdo, PS-Cu .........cvuvnnn PS-6-13-Cu 23
Pinga de suspensdo, PS-Cu .......ccvvivnnen PS-14-22-Cu 23
Pinga de suspensdo, PS-Cu ........vovevnns pS-22-27-Cu 23
Pinga de suspensdo antivibratoria, PV .... PV-160/60 24
Pinca de suspensdo antivibratéria, PV .... PV-235/80 24
Pinga de suspensdo antivibratéria, PV .... PV-325/90 24
. Varetas helicoidais de proteccdo, VZ-Al .. VZ-50-Al 61
. Varetas helicoidais de proteccido, VZ-Al .. VZ-%0-Al 61
. Varetas helicoidais de proteccdo, VZ-Cu .. VZ-25-Cu 61
. Varetas helicoidais de protecc¢do, YZ-Cu .. VZ-50-Cu 61
. Varetas helicoidais de protecc¢do, VZ-Cu .. VZ-95-Cu 61
. Varetas helicoidais de protecgdo, VZ-Cu .. VZ-150-Cu 61
. Varetas helicoidais de protec¢do, VZ-Cu .. VYZ-185-Cu 61

2.2 Acessorios para fixagdo de cabos de guarda

Acessério Referéncia EDP Ficha Técnica
Pinga de amarragdo de compressdo, PC ..... pPC-130/80 22
Pinca de suspensdo antivibratéria, PV .... PV-130/40 24
EStribo, QZ vuvvuviiereniniinvnnnannnaneans QZ-125/100 01

. Elo-olhal cruzado, EC ......civiiiiannn. EC-16/100 10

. 01hal duplo, OD .....iviiiienirinennananas 0D-300/100 11

. Manitha direita, MZ ..... ... it MZ-18/100 02
Ligador para um cabc de guarda, KU ....... KU-42-48 41
Ligador para dois cabos de guarda, KD .... KD-42-48 42
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3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Os acessorios fabricados de acordo com a presente especifica¢do devem atender

ao especificado nas seguintes publicagdes, nas partes aplicaveis:

3.1 Normas Europeias

EN 10002.1 (1990)

EN

EN

EN

EN

EN

EN

EN

10020

10027.

10027.

10036

10045.

10071

10083

3%

(1989)

(1992)

(1992)

(1991)

(1990)

(1991)

(1991)

Materiais metalicos. Ensaios de tracgdo. Parte 1:

Método de ensaioc (& temperatura ambiente).

Definicdo e classificagdo dos agos.

Sistemas de designacdo dos agos. Parte 1: Designagdo

simbélica, simbolos principais.

Sistemas de designag3o dos agos. Parte 2: Sistema

numerico.

Analise guimica de materiais siderurgicos. Determi-
nacdo dc teor de carbono total nos agos e ferros
fundidos. Método gravimétrico de combustdo em cor-

rente de oxigénio.

Materiais metalicos. Ensaio de choque- em provete

entalhadc Charpy. 1& Parte. Método de ensaio.

Analise gquimica de materiais siderurgicos. Deter-
minagdo de manganés nos agos e ferros fundidos. Mé-

todo de titulagdo potenciometrica.
Aciers pour trempe et revenu - Partie 2: Conditions

techniques de livraison des aciers de qualité non

alliés.
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EN 20898.1 (1991) - Mechanical properties of fasteners. Part 1: Bolts,
screws and studs (ISO 898-1 1988).

Substituil a NP 1898 1982. Data de adopgdo 91-12-05.

EN 23134.1 (1991) - Métaux légers et leurs alliages - Termes et défini-
tions - Partie 1: Matériaux (ISO 3134~-1: 1985)

EN 23134.2 (1991) - Métaux 7égers et leurs alliages - Termes et défini-
tions - Partie 2: Formes brutes (ISO 3134-2: 1985)

EN 22134.3 (1991) - Métaux légers et leurs alliages - Termes et défini-
tions - Partie 3: Produits corroyés (ISO 3134-3:
1985)

EN 23134.4 (1991) - Métaux légers et leurs alliages - Termes et défini-
tions - Partie 4: Produits moulés (ISO 3134-4: 1985)

EN 24829.1 (1992) - Agos e ferros fundidos. Determinagdo do teor de
silicio total. Método espectrométrico de absorgdo
molecular (cocmplexo silicomolibdato reduzido). Parte
1: Teor de silicio entre 0,05 e 1,0%.

EN 24829.1 (1990/AC: 1991) - Aciers et fonts. Determination de la teneur
en silicium total. Méthode spectrophotométrique par
molybdosilicate réduit. Partie 1: Teneur en silicium
entre 0,05 et 1% (ISO 4829.1: 1986).

EN 24934 (1989) - Aciers et fonts - Dosage de soufre -  Méthode
gravimétrique.

EN 50160 (1993) - Caracteristicas da tensdo fornecida pelas redes pu-

TIP 012

blicas de distribuigdo.
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3.2 Normas CEI

3

CEI 120 (1984) - Dimensions des assemblages & rotule et Tlogement de

CEI 372 (1984) -

CEI 383 (1983) -

rotule des éléments de chaines d’isolateurs.

Dispositifs de verrouillage pour les assemblages a
rotule et logement de rotule des éléments de chaines
d’isolateurs: Dimensions et essais.NP 2879 1987 IDT.

Amendement n@ 1 (19881)

Essais des isolateurs en matiére céramique ou en verre
destinés aux lignes aériennes de tension nominale
supérieur a 1000 V. NP 2833 1986 IDT.

IEC TC 11/WG09 (WG) 04 Marco de 1992 - DRAFT - Requirements and tests for

OVERHEAD LINE FITTINGS.

IEC RM 3620/7C - 11 June 1893

IS0

180

Is0o

IS0

68

1o
(9]
ro

426

724

.3 Normas ISO

(1973)

(1973)

.1 (1983)

(1983)

(1978)

Filetages ISO pour usages généraux — Profil de base.

Filetages métriques ISO pour usages - généraux -

i

Sélection de dimensions pour la boulannerie.

Alliages cuivre-zinc corroyés. Composition chimique
et formes des produits corroyés. Partie 1: Alliages

de cuivre-zinc sans plomb et spéciaux.

Aciers. Jétermination micrographigue de la drosseur

du grain ferritique ou austénitique des aciers,

|

filetages métriques ISO - Dimensions de base.
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IS0 752 (1981) Zinc en lingots. NP 1256 1976 EQV .

IS0 965.1 (1980) Filetages metriques ISO pour usages généraux - Tolé-
rances - Partie 1: Principes et données fondamen-
tales.

ISO 965.2 (1980) Filetages metriques ISO pour usages généraux - Tolé-
rances - Partie 2: Dimensions limites pour la boulon-
nerie disage courant - Qualité moyenne.

ISO 965.3 (1980) Fijetages métriques ISO pour usages généraux - Tolé-
rances - Partie 3: £carts pour filetages de cons-
truction.

ISO 1083 (1987) Fonte a graphite sphéroidal. Classification.

IS0 1459 (1973) Revétements metalligues. Protection contre la cor-
rosion par galvanisation a chaud. Principes direc-
teurs.

IS0 1460 (1992) Revétements métalliques. Revétements de galvanisa-
tion & <chaud sur métaux ferreux. Détermination
gravimétrique de la masse par unité de surface.

IS0 1461 (1973) Revétements de galvanisation 4 chaud sur produits’
finis en fer. Spécification.

ISO 1463 (1982) Revétements métalliques et couches oxydée. Mesurage
de 1’épaisseur - Méthode par coupe micrographique.

ISQ 1502 {1978) Filetages métriques ISO pour usages gJgeéneéraux -

Vérification par calibres a Timites.
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IS0 2064 (1980) Revetements meétalliques et autres revétements nom
organiques. Définitions et principes concernant le
mesurage ae 1’épaisseur.

IS0 2081 (1986) Revétements métalliques - Dépots électrolytiques de
zinc sur fer au acier.

IS0 2082 (1986) Revétements métalliques - Dépdts électrolytiques de
cadmium sur fer au acier.

IS0 2178 (1982) Revétements métalliques non magnétiques sur métal de
base magnetique. Mesurage de 1’épaisseur du revéte-
ment. Méthode magneétigue.

IS0 3452 11984) fssais non destructifs. Contrdle par ressuage. Prin-
cipes genéraux.

IS0 3453 (1684) Zssais non destructifs. Contréle par ressuage. Mo-
yens de verification.

IS0 3508 (1979) £1éments de fixation en acies 1noxidable resistent a
la corrosion. Spécification.

IS0 3522 (1984) Alliages d’aluminium moulés - Composition chimique et
caractéristiques mécaniques.

IS0 5579 (1985) Essais non destructifs. Controle des matériaux me-
t411iques au moyen de rayons X et gama. Regles de
base.

IS0 5922 {1981) Fonte mailéable.
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IS0 6362.2 (1990) -

ISO 8062

3.4 Normas Portuguesas

(1984)

NP

NP

EN

NP

NP

NP

NP

NP

106

110

141

155

190

431

526

527

(1990)

(1983)

(1990)

(1985)

(1963)

(1967)

(1988)

(1988)

Barres, tubes et oprofilés en aluminium et ailiages
d’aluminium corroyes. Partie 2: Caracteristiques

mecanigues.

oigces moulées. Systéme de tolérances dimension-

nelles.

Materiajs metdlicos. Ensaiocs de dureza. Ensaio

Srinell.

Roscas metricas de perfil triangular ISO para usos
gerais. Diametros e passos reccmendados ISO 262 1973
EQV.

Materiais metdlicos. Ensaios de dureza. Ensaio

Rockweil (escalas A-B-C-D-E-F-G~-H- K.

lementos de ligag30 roscados e seus acessorios.
Nomenclatura ISO 1891 1979 EQV.

Sistema de tolerdncias. Simboiogia.

Linhas eléctricas de Alta Tens3o - Iscladores de-

Cadeia. Ligagdo de boia e alvéolo.

Produtos zincados. Verificac3do da aderéncia do re-
vestimento. ISO 1460 NEQ.

Produtos zincados. Verificag3c da uniformidade do

revestimento.
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NP 564 (1969) Agos e Terros fundidos sem liga. Determinagdo do teor
em Tésforo. Processo gravimétrico.

NP 662 (1972) Agos & ferros fundidos. Determinagdo do teor em
fésforo. Processc absorciométrico.

NP 740 (1990) Materiais metdlicos. Ensaio de dureza Brinell. Ndmero
de dureza Brinell para utilizagdo em ensaios
afectuados sobre superficies planas.

NP 741, {1990) Materiais metdlicos. Ensaio de dureza Vickers. NG-
meros ce dureza Vickers para utilizagdoc em ensaios
efectuados sobre superficies planas. Parte 1: HVS a
HV10.

NP 932 {1972) Linhas eléctricas de alta tensdo - Acessorios para
linhas, cadeias de isoladores e cabos de terra. No-
menclatura.

NP 1256 (1976) Zinco em lingotes. Definig3c e composigdo ISO/R 752

x
1968 EQV .

NP 1467 (1977) Acos e ferros fundidos. Preparagdoc de provetes para
micrografia.

NP 1468 Ferros fundidos. Classificagdo da microestrutura da
graftite.

NP 1478 (1977) Aluminio ancdizado. Determinagdo da espessura do
revestimento. Processo micrografice ISO/R 1463 1973
sqv’.

NP 1643 (1979) Metais ferrosos. VYocabulario.

=0OP-012
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NP 1697 (1980) - Metails ferrosos. Tratamentos térmicos. Vocabulério.

NP 1759 (1981) - Ferro tundidc. Pegas de ferro fundido de grafite
esferoidal. Caracteristicas, ensaicos e condigdes de
recepgdo.

NP 1760 (1984) - Ferro funaido. Pegas de ferro fundido maleavel. Ca-
racteristicas, ensaios e condigdes de recepgdo.

NP 1787 (1981) - Acos. Determinagdo do tamanho meédio do grdo auste-
n1tico a cdo grdo ferritico.

NP 1895 {1982) - Roscas metricas de perfil triangular ISO para usos
cerals. Tolerancias. Generalidades ISO 865.1 1980
=QV.

NP 2413 (1984) - Agos. lJeterminagdo da espessura de camadas superfi-
siais enqurecidas.

NP 2451 (1988) - °rodutos siderurgicos. Colheita e preparagdo de
amostras e provetes.

NP 2626.466 (1993)- Vocapuldrio electrotécnico internacional. Capitulo
166: L_inhas eléctricas. Correspondéncia IEC 50 (466)
(1990).

NP 2833 (1986) - Isoladores eléctricos e seus acessorios. Ensaios de

isoladores de material ceradmico ou de vidro, para
linhas aeéreas de tensdo nominal superior a 1000 V.
CEI 3283 1983 IDT.
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3.5 Especificagdes EDP

DMA-C33-864/N (MAR 85) -

DMA-C33-870/E (NOV 85) -

CMA-C34-110/E (MAI 37) -

ACESSORIOS PARA CONDUTORES TIPO TORGADA DE BT.
Pingas de amarragdo e de suspensdo. Caracteris-
ticas, ensaios e condigles na aceitagdo do for-

necimento.

ACESSCRIOS PARA CONDUTCRES TIPO TORGADA DE BT.
Massas neutras para protecgdo contra a corrosdo.
Caracteristicas, ensaios e condi¢les de verifi-

sacdo da qualidade.

CCNDUTCRES NUS PARA LINHAS AEREAS. Cabos de co-
5Sre. Caracteristicas, ensaios e condigles para

verificagdo da qualidade.

DMA-C34-120/E e modificagdoc n@ 1 (NOV 92) - CONDUTORES NUS PARA LINHAS

AEREAS. Cabos de aluminio com alma de ago. Ca-
racteristicas, ensaios e condigldes para verifi-

cacdo da qualidade.
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4. CARACTERISTICAS GERAIS
4.1 Materiais
0s materiais a utilizar no fabricc dos acessérics devem obedecer a
normas ou especificagdes sxistentes.

Na eleigdo dos materiais

dever-se-a ter em conta que ndo é permitido o
contacto directo de materials cuja diferenga de potencial

electroqui-
, o ~ a ' 1
mico possa originar ceorrosao galvanica 1mportante( ).

As ligas de aluminio utilizadas devem proceder de lingotes de primeira
fusdo e possuir resisténcia a corrosdac comprovada.

Os acessdérios devem ser fTabricados com os materiais que, de forma ge-
nérica, se indicam a seguir, exceptc se houver acordo escrito entre

a
EDP e o fabricante, para utilizagdo de outros.

- Estribo, QZ

Parafuso em U -

A¢o galvanizado a quente

Porcas

Anilhas de mola espiral

- Manilha direita, MZ

Corpo da manilha

Ago forjado, galvanizado a quente
Cavilha

(1) Para além do probiema bem conhecido do

contacto directo entre metais diferentes (corrosao
vdnica) verificou-se gue o uso de certas borrachas sinteticas pode tambem provocar corrosdo.

gal-

ENE A
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. Anilha piana Aco galvanizado a quente

. Golpilha - " inoxidavel, cobre ou liga de cobre

- Manilha Cruzada, MC

. Corpo da manilha Ago forjado, galvanizado a quente

. Cavilha -

. Anilha plana - " galvanizado a quente

. Golpilha - " inoxidavel, cobre cu liga de cobre
- Elo-bola para haste de - " forjado, galvanizado a quente

guarda, EA

- Rétula-olhal para haste de guarda, RH

RH-16/60: Ferro maledvel galvanizadoc a quente ou ago forjado galva-

nizado a guente
RH-22/100: Ago forjado galvanizado a guente

Dispositivo de seguranga (golpilha ou mola em w): Bronze fosforo--

so, latdo ou ago inoxidavel.
- Pinga de amarragdo, (PA-AT)
Corpo e calgo da pinga - Liga de aluminio, ou ferro maledvel

galvanizado a quente com forras de alu-

minio
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Parafusos em U Ago galvanizado a quente ou ago inoxi-

davel

. Anilhas de mola espiral - A¢o galvanizado a quente ou ago inoxi-

davel

Parcas - Ago galvanizado a quente ou ago 1inoxi-
davel

Cavilha - Ago forjado, galvanizado a quente

Anilhas plianas - " galvanizado a guente

Golpilha - " inox1davel, cobre ou liga de cobre

- Pinga de amarracdo, {(PA-Cu)

Corpo e calgo da pinga Ferro maleavel galvanizado a quente com

forras de cobre

Ago galvanizado a quente ou ago inoxi-
d4vel

Parafusos em U

. Anilhas de mola espiral Ago galvanizado a quente

Porcas - " galvanizado a quente ou ago 1inoxi-
davel
Cavilha - A¢o forjado, galvanizado a quente

Anilhas planas - " galvanizado a quente ou ago 1inoxi-
davel
Golpilha - Ago inoxiddvel, cobre ou liga de cobre

18/66
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- Pinga de amarracdo de compressdo, (PC)

Terminal interno, destinado & compressdo da alma de ago do condu-

tor de aiuminio-ago - Ago galvanizado a guente

. Terminal externo, destinado a compressdo do condutor de aluminio-

-ago - Aluminio ou liga de aluminio

. Terminal do ftiador -

Parafusos - Ago Inoxidavel

- Pinga de suspensdo. (PS-Al)

Corpo e calgo - Liga de aluminio ou ferro maledvel gai-

vanizado a quente com forras de aluminio

Parafusos em U - Ago galvanizado a quente ou ago inoxi-
davel

. Anilhas de mola espiral Ago galvanizado a quente ou agoc inoxi-

davel
Porcas - Ago galvanizado a quente ou ago inoxi-
dével
- Pinga de suspensdo, (PS-Cu)
Corpo e calgo - Ferro maledvel galvanizado a quente com

forras de cobre

Parafusos em U - Ago galvanizado a quente ou ago inoxi-
ddvel
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. Anilhas de mola espiral - Ago galvanizado a quente ou ago 1inoxi-

dével

Porcas ~ Ago galvanizado a quente ou ago inoxi-
ddvel

- Pinga de suspensdo antivibratéria, PV

. Corpo da pinga (dois - Liga de aluminio

meios corpos)

. Abracgadeira -

. Varetas de reforgo

. Manga - Neoprene
. Refor¢o da manga - Liga de aluminio
Parafuso - Ago galivanizado a quente
. Golpilha - " 1inoxidavel, cobre ou liga de cobre

- Olhal-bola para haste, OA Ferro maledavel, galvanizado a quente, ou

a¢o forjado, galvanizado a quente

- Elo-garfo alongado, EG

. Corpo - Ago forjado, galvanizado a quente
Cavilha -
Anilha plana - " galvanizado a quente

. Golpilha - " inoxiddvel, cobre ou liga de ccbre

20/66
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4.3

- Elo~-olhal cruzado, EC - Aco forjado, galvanizado a quente
- Haste de guarda, HA - " forjado, galvanizado a quente
- Jugo, BH - " galvanizado a quente

- 0lhal duplo, 0D -

Aluminio

- Ligador para caboc de
guarda, KU e KD

- Varetas heliccidais de Liga de Aluminio ou Aluminio

protecgdo, VZ-Al

- Varetas helicoidais de ~ Cobre

protecgdo, VZ-Cu

Fabricacdo, aspectc e acabamento

A fabricagdo dos acessorios objecto desta especificagdo realizar-se-a
por meio de um processo adequado, no qual se incluam os controlos ne-

cessarios que garantam a qualidade do produto final.

As pegas devem apresentar uma superficie uniforme, sem descontinuidades,
fissuras, porosidades, saliéncias, ou outros defeitos prejudiciais a sua
utilizagdo. Esta exigéncia tem importancia especial nas zonas de con-

tacto com os condutores ou cabos de guarda.

Dimensdes e tolerancias dimensionais

As dimensdes dos acessorios acabados devem respeitar as tolerdancias in-
dicadas nos desenhos das fichas técnicas do fabricante (ver secgdo 7) e

as tolerancias e dimensdes limites fixadas na presente especificacgdo.
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Os desenhos do fabricante devem incluir todas as cotas e tolerancias ne-
cessarias a caracterizagdo dimensional dos acessérios. Especial atengdo
deve ser dada as cotas das secgdes criticas (sec¢les que geralmente
condicionam as forgas de rotura dos acessérios) e a todas as outras co-
tas funcionais, sem ou com implicagdo na intermutabilidade desejada para

os acessorios (Anexos I e II).

Em relag¢dc as cotas com valores especificados nas fichas técnicas EDP,

devem ser consideradas as seguintes situagdes:

a) Cota toleranciada, caracterizada por um valor nominal, um desvio su-

perior positivo e um desvio inferior negativo.

A correspondente dimensdc do acessério deve respeitar as tolerédncias

garantidas na ficha técnica do fabricante e as tolerdncias especifi-

cas na ficha técnica EDP.
b) Cota com um valor minimo especificado.

A correspondente dimensdo do acessorio deve respeitar as tolerancias
garantidas na ficha técnica do fabricante e o valor minimo especifi-

cado na ficha técnica EDP.

¢) Cota com um valor maximo especificado.
A correspondente dimensdo do acessério deve respeitar as tolerédncias
garantidas na ficha técnica do fabricante e o valor maximo especifi-
cado na ficha técnica EDP.

d) Cota com um valor minimo e um valor mdximo especificados.
A correspondente dimensdo do acessorio deve respeitar as toleréncias

garantidas na ficha técnica do fabricante e os valores minimo e ma-

ximo especificados na ficha técnica EDP.
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4.4

A menos que o fabricante garanta tolerdncias mais apertadas, em todas as
dimensdes secunddrias, isto &, sem influéncia significativa na fungdo

e/ou na montagem do acessdrio, sdo admitidas as toleréncias seguintes:

Dimensdes até 35 mm - + 0,7 mm

1+

Dimensdes superiores a 35 mm - 2%

As dimens8es dos alvéolos e dos espigdes com bola dos acessdrios com
estes elementos devem respeitar as tolerdncias especificadas na Norma
CEI 120. As dimensdes dos dispositivos de seguranga (golpilhas e molas
w) dos acessdrios com alvéalo devem respeitar as tolerancias especifi-

cadas na Norma CEI 372.

Proteccd3o contra a corrosédo

Todos os componentes dos acessodrios devem apresentar adequada
resisténcia a corrosdo durante a armazenagem e em servigo, seja pela
prépria natureza do material, seja por TIhes ter sido aplicada uma

protec¢do de superficie adequada.

Todos os componentes ferrosos, salvo o0s de ago inoxidadvel, devem ser
protegidos por um revestimento de zinco obtido por imersdoc a quente
(galvanizagdo) ou por outro processo acordado entre a EDP e o

fabricante.

Uma vez galvanizados, os componentes ndo devem sofrer qualquer trata-

mento térmicoc ou repassagem mecdnica, salvo as partes roscadas fémeas

(ver secg¢do 4.5).

4.4.1 Galvanizacgdo

A galvanizagd3o dos acessorios deve atender as especificagdes seguintes:
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4,4.1.1 Caracteristicas do banno de galvanizagdo

4.4.1.1.1 Qualidade dos lingotes de zinco

4,4.1.1,2 Teor de zinco do banhc

Os lingotes de zinco utilizades
sitos de composigdo especificados na Norma ISO 752.

na galvanizagdo devem reunir os requi-

0 teor de zinco da camada do banho de galvanizagdo ndo deve ser inferior

a 98,5%, em massa; os valores maximos permitidos das impurezas do banho

sdo os indicados na Norma ISO 752.

0 teor de

deve exceder 0,01%, em massa.

aluminio do banho durante as operagdes

4.4.1.2 Caracteristicas do revestimento

As caracteristicas que devem servir de critério para

1idade dos revestimentos galvanizados a quente sdo:

o aspecto superficial;

a aderéncia;

a massa de zinco por unidade de superficie;

a continuidade e a uniformidade.

4.4.1.2.1 Aspecto superficial do revestimento

A camada de zinco deve apresentar um aspecto

(1)

chas

sem rebarbas de zinco e sem aderéncias de escoria.

(1) As manchas brancas
humido ou ferrugem branca),

revestimento.

sobre a superficie
embora de aspecto desagradavel,

do revestimento (vulgarmente
ndo prejudicam as propriedades do

de galvanizag¢do ndo

estabelecer a qua-

uniforme, sem man-

chamadas de armazenamento

Em alguns casos, em particular em agos de alta resisténcia, o revestimento pode apresentar-se de
um cinzento mate, O que nio se considera prejudicial sempre que tenha uma aderéncia adequada.
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Ndo se aamitem glébulos ou acumuiagdes de zinco gque possam constituir

cbstdculo a posterior montagem do acessoério.

Caso o galvanizadoc apresente uma cristalizagdo superficial (flores

zinco) o seu aspectc deve ser uniforme em todo o conjunto.

4.4.1.2.2 Aderéncia do revestimento

0 revestimento deve ser suticientemente aderente para suportar,

de

sem

fissuragdo ou escamagem, as operagdes de armazenamento, transporte e

montagem e as condi¢les de servigo.

4.4.1.2.3 Massa e espessura da camada de zinco do revestimento

A massa de zinco depositaaa por unidade de superficie e a espessura da

camada de zincc devem respeitar os valores indicados no Quadro IV,

QUADRO IV - Massas e espessuras minimas da camada de zinco

Valores pontuais Valores médios por pega
PRODUTO Espessura{Massa equivalente{Espessura|Massa equivalente
um (9/m*) um (g/m?)
(1) (2) (3) (4)
Pecas moldadas ou
forjadas, de ferro
Ou ago,com espessu- 59 425 70 500
ra igual ou superi-
or a 6 mm

Pegas moldadas ou
forjadas, de ferro .

ou ago, com mais de 0 500 85 600
6 mm de espessura

. (1)
Paraftusos,porcas

anilhas e cavilhas 43 300 54 375

(1) A8 roscas das porcas gdalvanizadas e as roscas dos furos roscados de componentes galvanizados

aplicam-se os valores de projecto.
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4,4,1.2.4 Continuidade e uniformidade do revestimento

0 revestimento deve ser continuo, t3do uniforme e 1iso guantoc possivel
(para evitar ser danificado durante o manuseamento) e isento de tudo o

que possa prejudicar a utilizagdo da pega revestida.

Podem ser aceites ligeiras aeficiéncias da galvanizagdo. A superficie
o

maxima aceitdvel para qualquer falha de revestimento é de 4 mm~, mas a

superficie total ndo recoberta ndo deve ultrapassar 0,5% da superficie

o
tratada da pec¢a, com um maximo de 20 mm™.

Elementos roscados

Salvo indicag¢dc em ccnirario, os elementos roscades devem ser dotados de

roscas métricas de pertil trianguiar ISO para usos gerais.

Todos os elementos rcscados devem ser equipados com dispositivos que se

oponham eficazmente a0 cesaperto em Servigo.

0 fabricante deve indicar cs momentos de aperto que recomenda para todos

os elementos roscados.

0 1liso, parte ndo roscada da espiga dos parafusos, deve ter comprimento
suficiente para gue a parte roscada da espiga ndo se encontre na zona de

corte da ligacgdo.

As porcas devem, no minimo, ser da classe de ago do parafuso correspon-

dente; as anilhas a utilizar devem apresentar dureza pelo menos igual a

dos parafusos.

As roscas das porcas galvanizadas e as roscas dos furos roscados de
componentes galvanizados ndo devem apresentar sobreespessuras de galva-
nizagdc que afectem as condig¢des de aperto de projecto. Sempre que as

superticies destas roscas sejam rectificadas posteriormente a galvaniza-
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¢do, devem ser protegicas <contra a corrosdo por meio de massa nheutra,

quimicamente estdvel & ccm um ponto de gota ndo inferior a 1OOOC.

Caracteristicas mecanicas

As caracteristicas mecanicas a comprovar sdo: dureza, tensdo de rotura,

tensdo de cedéncia, extensdo apos rotura, estricgdo e resiliéncia.

As caracteristicas cbtidas nos ensaios e andlises devem estar de acordo
cem o especificado nas normas do material e dos tratamentos subsequen-—

tes, guando estes tenham ijugar.

No caso do processo cu dc material ndo se ajustar ao especificado em

norma, o fabricante justificara, previamente, as caracteristicas meca-

nicas correspondentes.

Caracteristicas guimicas e metalograficas

A composicd3o quimica dos materiais deve satisfazer o especificado na
norma correspondente., O fabricante deve justificar, previamente, o uso

de um material cuja ccmposi¢do quimica ndo esteja tipificada em norma.

0 estado metalografico deo material deve corresponder ac processc espe-

cificado para cada pega.

Caracteristicas eléctricas

As pegas devem apresentar caracteristicas de desenho e fabricagdo que
reduzam ao minimo as perdas por efeito de corca, histerese e correntes

induzidas, e as interferéncias radioeléctricas.
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Marcacdo

Todos os acessorios devem ser marcados. 0s caracteres da marcagdo, em
relevo ou em depressdo, devem ser bem legiveis e estar inscritos fora

das superficies de trabalho do acessorio,

Nos acessorios com dois ou mals componentes, a marcagdo podera ser feita
apenas no componente principal, excepto no caso de pingas de compressdo
para cabos de Al-ago, em gue a marca¢do deve ser feita nos componentes
de aluminio e no de ago e, sempre gque possivel, fcra das zonas de com—
presséo(1), mas nunca nas superticies maguinadas das patilhas (ver sec-

cdo 5.13).

A marcacdo do acessorio deve ‘nciuir, no minimo, as indicagdes seguin-

tes:
Nome ou marca do fabricante
Referéncia que identifique ¢ acessorio, de preferéencia segundo a EDP
Referéncia da unidade de fabricagado
Referéncia do lote

Gama de aplicagdo e natureza dos condutores a que se destina (pingas e’

ligadores de cabos de guarda)

Distancia entre faces das matrizes de compress3o hexagonal, zonas de

compressdo e sentido desta (pingas de amarragdo de compressdo)

(1) As habituais setas indicativas do sentido da compressao, figurarac, em principio, nas zonas de

caompressao.
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5. CARACTERISTICAS ESPECIFICAS

COP012

5.

5.

1

rno

5

Estribo

0 estribo deve ser squipado com seis porcas sextavadas, de perfil

triangular IS0 para uscs gerails e duas anilhas de mola espiral.

Os estribos sdc para montar 2m perfis metdlicos {cantoneira L e perfil

J).

Manilha

A manilha, direita ou c¢ruzada, deve ser equipada com uma cavilha, uma

anilha plana e uma goipilha.

Flo-bola para haste de guarda

0O espigdo e a bola deste acessorioc devem ser conforme a Norma CEI 120,

classe 16.

R6tula-olhal para haste de guarda

0 alvéolo da rdtula deve ser conforme a Norma CEI 120, classe 16 A.
0 dispositivo de seguranga (golpilha ou mola W), conforme a Norma CEI-
372, deve ser fornecido dentro do alvéolo. No caso de golpilha, as

pontas desta devem ser reviradas.

Olhal-bola para haste de guarda

0 espigdo e a bola deste acessorio devem ser conforme a Norma CEI 120,

classe 16.
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Elo-garfo alongado

0 elo-garfo deve ser equipado ccm uma caviiha, uma anilha plana e uma

golpilha.

Haste de guarda

A haste de guarda n3oc deve ser squipada com guaigquer ¢6rgdc de 1igagdo.

Jugo

0 jugo ndo deve ser equipado ccm gualgquer érgdo de 1igagdo.

Elo-olhal cruzado

0 elo-olhal cruzado ndo deve ser equipado com qualguer 6rgdo de ligagdo.

Qlhal dupio

0 olhal duplo ndo deve ser equipadc com qualquer érgdo de ligagdo.

Ligador para cabo de guarda

0 ligador, de um ou de dois cabos de guarda, deve ser equipado com pa-

rafusos, porcas e anilhas, de ag¢o inoxidével.

Pinca de amarracdo

- A pinga de amarragdo deve permitir a adequada conforma¢3oc do condutor,

uma vez instalado.

- A pinga de amarragdc deve ter uma argola auxiliar que pode ser uti-

lizada durante os trabalhos de montagem do condutor.
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- O ponto de fixac¢dc da pinga deve estar situado aproximadamente no

prolongamento do eixc do condutor do lado traccionado.

- Os estribos de aperto do condutor n#do devem situar-se na parte curva

da pinga e o seu numeroc fica ao critério do fabricante.

Pinca de amarracdc de compressao

0 corpo da pinga {(tubo exterior para a conexdo do condutor) e o tubo
interior (para a conexdo da alma de ago) devem ter paredes de espessura

uniforme e as suas dimensdes devem ser adequadas ao condutor a que se

destina a pinga.

A forma da extremidade do corpo da pinga do lado do condutor deve evitar
que se desenvolvam nesta zona esforgos de compressdo excessivos nos fios
do condutor, seja aquando da montagem da pinga, seja em condigles

normais de servigo.

A forma e as dimensdes da pinga devem permitir assegurar uma repartigao
adequada da corrente eléctrica nos condutores conectados e na propria

pinga.

A forga de deslizamento ndo deve ser inferior a 90% da forga de rotura

do condutor a que se destina a pinga.

As patilhas da pinga devem ter a furagdo e as dimensbes fixadas na res-
pectiva ficha técnica EDP (FICHA 22). O valor da espessura das patilhas

deve ser indicado pelo fabricante.

As superficies das patilhas a por em contacto devem ser maguinadas e,

seguidamente, protegidas da corrosdo.

31/66



EDP

EDP
: ' S DMA-C66-901/E
DT A o ! JAN 1994

_—— .

{
N
(g
-/'

,(_.
(

Os valores indicados pelo fabricante para as distldncias entre faces das
matrizes hexagonais de ccmpressdc do ago e do aluminio D1F e D2F, res-
pectivamente, afectadas das respectivas tolerdncias, +alF -31F e +a2F

-32F, devem satisfazer as seguintes relagdes:

Matriz de compressdo do ago:

D1F + atF > D1+ad

D1F - B1F < D1-P31
Matriz de compressdo do aluminio:

D2F + a2F > D2+a2

D2F + B2F < D2+RB2

em que D1, at, 31, D2, a2, B2 sdo valores indicados na ficha EDP destas

pingas.

5.14 Pinca de suspensdo

SOP N1D

- A pinga de suspensdo deve ser concebida de forma a minimizar os efei-

tos das vibrag¢des, quer no condutor, gquer na prépria pinga.

0 corpo da pinga deve poder rodar pelo menos de 130O (4ngulo @ assi-
nailado na ficha técnica EDP) relativamente & sua posigdo horizontal,

em torno do seu eixo transversal.
O (menor) anguic formado pelas tangentes & curvatura principal (do

corpo da pinga) nos seus extremos (&ngulc maximo de saida, ms) ndo

, . . o]
deve ser infericr a 30°.
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O comprimento do corpo da pinga e o seu raio de curvatura principal

devem ter valores consentineos com os habitualmente aceites(1).

0 calgo, 6rgdc de apertc do condutor nu, deve ter um comprimento de
compressdo ndc inferior a 6 cm, 9 cm e 12 cm, nas pingas com as gamas

de aplicag¢do 6-13, 14-22 e 22-27, respectivamente.

O corpo e o calgo da pinga devem abragar convenientemente o condutor
de modo a gque a pressdo seja a mais uniforme possivel em toda a peri-

feria abragada do condutor.

Q corpo e o0 cal¢o da sing¢a devem ter as suas extremidades convenien-—
temente arredonaadas (em forma de sino) para que estas ndo possam fe-
rir o condutor por martelamento ou sujeitd-1o a flexdes importantes
nas situag¢des mais criticas (sobrecargas excepcionais, vdos desnive-

lados, postes em angulo, vibragSes de grande amplitude, etc.).

O momento de inércia da pinga em relagdo ao seu eixo transversal de

rotagdo deve ser o menor possivel,

A forca de deslizamento n3o deve ser inferior a 20% da forga de rotura

do condutor de maicr diadmetro a que se destina a pinga.

A pinga deve permitir gque o condutor deslize antes de ocorrer a rotura

deste.

Pinga de suspensido antivibratéria

0 material da manga (vulgarmente neoprene) deve reunir as caracteris-

ticas necessarias de resiliéncia e durabilidade e deve ser resistente ao

(1) A reiagdo entre o rajo de curvatura principal da pinga, R, € o rajio do condutor, r, deve ser

maior que 23; o comprimento do corpe da pinga deve estar compreendido entre 12 e 15 vezes o

di&metro do conautor de maior secgdo admitido pela pinga, supostamente sem varetas de protecgio.
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ozono, a luz solar, as massas Jlubrificantes, aos agentes quimicos e ao

envelhecimento.

Varetas helicoidais de proteccdc

As varetas de protecgdo devem ser fornecidas tendo em conta que os fios
da camada exterior dos conautcres sdo sempre enrolados A direita (sen-

tido de cableagem 7).

A relagdc de cableagem das varetas helicoidais de protecgdo deve ser
compativel com a relacdo de cableagem dos fios da camada exterior do

condutor ou cabo a que se destinam.

NOTA: Relagdo de cableagem das varetas - Relagdo entre o comprimento
axial de uma volita completa da hélice (passo de cableagem) formada

por uma vareta e o didmetro interior dessa mesma hélice.

Relagdo de cableagem dos fios da camada exterior do condutor -
Relagdo entre o comprimento axial de uma volta completa da hélice
formada por um fic individual no cabo e o didmetro exterior dessa

mesma hélice.

Relagdo de cableagem dos fiocs da
camada exterior dos condutores

Min Preferencial Méx
Condutores de aluminic-ago 10 12 14
Condutores de cobre 10 14

As talerancias dimensionais sdo as seguintes:

Didmetro da vareta * 0,07 mm

Comprimento da vareta * 25 mm
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Os comprimentos de duas quaisquer varetas de um mesmo Jjogo ndo devem

diferir entre si mais de 5 mm.

A relagdo entre o didmetro interior da hélice das varetas de protecgdo e
o didmetro exterior do condutor a que se destinam ndc deve ser superior

a 0,95.

0 limite inferior desta relacdo € dado pela praticabilidade da montagem

manual.
0s diametros interiores dJas neijices de duas guaisquer varetas de um mesmo

jogo ndo devem diferir =ntrz si mais de 2% do di@metro nominal do

condutor a que se destinam.

35/66



R ST SN Te)
r)., B c66-0
- . 5 DMA~-C66—901/E

EDP DT A ez e JAN 1994

ENSAIOS

Este documento prevé a reaiizagdo dos seguintes ensaios para comprovagdo das

caracteristicas especificadas.

- Controlo dos materiais

- Comprovagdo da fabricagdo, aspecto e acabamento

- Verificagdo das dimensdes

- Verificagdo da qualidade da galvanizagao

- Verificagdo do sistema de seguranga (rétula-olhal)

- Verificagdo da deformacdo rermanente e da rotura de elementos roscados
- Ensaijos de rotura

- Ensaics de deslizamento

- Ensaio de curtocircuito

- Ensaio de perdas magnéticas

- Ensaio de ciclos térmicos

- Analises quimicas e comprovagdo da estrutura metalografica
- Verificagdo da marcac¢io

- Ensaios de envelhecimento climatico

Os ensaios devem ser realizados & temperatura ambiente compreendida entre
150C e 30QC, se outra temperatura ndo tiver sido especificada no respectivo

ensaio.

Na comprovagdo de caracteristicas mecanicas (ensaios de rotura e de desliza-
mento), as maquinas de ensaio a utilizar devem indicar forgas com limites de
erro de *1%. Os alongamentos do comprimento de referéncia inicial devem, em
geral, ser medidos por transposigdo de distadncia entre marcas para uma régua

graduada em meios milimetros.

Esta transposigdo deve tazer-se por intermédio de um compasso de pontas com

fixacgdo.
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A ligagdo & maquina de ensaios dos acessérios em prova deve fazer-se de modo
a que se eliminem todas as cargas de natureza diferente daquela a que se

pretende submeté-To.

As pegas sob ensaio devem ser instaladas na maguina de ensaios numa posigio
idéntica a de servigo, utilizando-se elementos de unido com dimensdes
geometricas iguais as das pegas previstas nesta especificagdo e com forca de

rotura supericr a das pe¢as sob ensaio.

Quando os acessorios forem dotados de elementos roscados, estes devem, ser

apertados por meio de chaves dinamométricas, respeitando os momentos de

aperto recomendados pelo fTabricante.

Controlo decs Materiais

D
—

Para o controlo dos materiais de base utilizados no fabrico dos aces-
sérios é suficiente, am principio, a apresentagdo por parte do fabri-
cante dos certificados de garantia de qualidade do material utilizado em
cada um dos lotes de fabricagdo. N3dc obstante, a EDP pode optar por ex-
trair amostras para verificar as caracteristicas garantidas pelo fabri-

cante.

6.2 Comprovagdo da fabricacdo, do aspecto e do acabamento

6.2.1 Comprovagdo da fabricacdo

O fabricante deve comprovar que os processos de fabricagdo, tanto os
préprios como os por si contratados, cumprem o estabelecido no ponto 4.2
em relagdoc ac proprio processo, aos meios utilizados e aos controlos

estabelecidos.

§.2.2 Comprovac¢do do aspectc e do acabamento

A verificagdo do aspecto dos acessdrios acabados inclui  um exame visual
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cuidadosc destinado a ccmprovar que se cumprem as caracteristicas gerais

descritas no ponto 4.2\,

6.3 Verificacdo das dimensdes

(2)

Comprovar-se-a, mediante instrumentos adeguados , que as dimensdes dos

acessoérios satisfazem o especificado no ponto 4.3.

6.4 Verificacdo da qualidade da gaivanizacdo

6.4.1 Aspecto superficial do revestimento

0 exame deve ser feito por cbservagdo visual e destina-se a verificar

que se cumpre 0 indicado no ponto 4.4.1.2.1.

6.4.2 Aderéncia do revestimento

A verificagdo da aderéncia do revestimento deve ser feita segundo a
Norma NP-526.

6.4.3 Massa de zinco por unidade de superficie

a) Determinagdo da massa por meio de um ensaio segundo o método magné-

tico.

A determinacdo da massa pelo método magnético é n#o destrutiva e &
suficientemente exacta, simples, rdpida e adequada na maior parte dos

casos.

(1) Os acessorios poder&éo ser sujeitos a certos ensaios niio destrutivos (l{iquidos penetrantes, mag-
netoscopia, radiografia, ultra-sons, etc.), sempre que se justifigue.

(2) Ha verificagdo das dimensoes dos espigbes com bola e dos alvéolos devem ser utilizados calibres
de acordo com a Horma CEI - 120. Ha verificagdo das dimensSes das roscas dos elementos raoscados

devam ser utilizados calibres de acordo com a tlorma ISO 1502.
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b)

Utilizar-se-4, pois, =zste meétodo como ensaio de base.

Sera efectuado nas ccndi¢Bes de ensaio prescritas na Norma ISO 2178

(ver em particular o artigo 3; factores que influenciam a precisdo da

medi¢do).

Devem efectuar-se trés a dez medigdes em cada pega a ensaiar, de
acordo com as suas dimensdes. Estas medi¢Bes devem ser distribuidas
uniforme e aleatoriamente sobre toda a superficie da pega, evitando

as arestas e 0s cantos.

Os valores das massas e espessuras da camada de zinco devem respeitar

o0 especificado na seccdo 4.4.1.2.3,

Determinagdo da massa peio método gravimétrico ou micrografico.

No caso de divergéncia existente a respeito dos resultados obtidos
pelo metodo magneticc. zeve ser efectuado um ensaio decisivo segundo

uma das seguintes alternativas:

- Pelo método gravimetrico, para as pegas moldadas ou forjadas,

aplicando-se neste caso as prescrigdes da Norma ISO 1460;

- Pelo método micrografico, para os parafusos, porcas- e anilhas,

aplicando-se neste caso as prescri¢des da Norma ISO 1463.

Por acordo, podera dispensar-se este método para as anilhas,

usando-se em alternativa o método gravimétrico.

6.4.4. Uniformidade do revestimento

Ml T ]

A verificagdo da uniformidade do revestimento deve ser feita de acordo

com a Norma NP 527, usandc os acessorios ccompletos em vez de provetes.
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6.

8.

5

8

NOTA: Os acessérios com varias pecas devem ser desmontados, sendo sub-

metidas ao ensaio as varias pegas de ago galvanizado.

Yerificacdo doc sistema de sequranca (rétula-olhal para haste de guarda)

A verificagdo do sistema de seguranga que equipa o alvéolo da rétula-
-othal deve ser feita de acordo com a <cldusula 24 de Norma CEI 383:
(VERIFICAGAO DO SISTEMA DE SEGURANGA - Dispositivo de seguranga; Veri-
ficagdo do sistema de seguranga; Posigdo do dispositivo de seguranga;

Ensaio de mancbra de golpilhas; Ensaio de manobra de molas em W).

Yerificacdo da deformacdo permanente e da rotura de elementos roscados

Este ensaio aplica-se aos acessdérios com elementos roscados: estribos,

pingas e ligadores para cabos de guarda.

0 acessoric objecto de ensaio deve ser montado em condi¢des analogas as
de servigo, segundo as instruc¢des do fabricante, mas aplicando aos ele-
mentos roscados um momento de apertc de 1,33 vezes o indicado pelo fa-

bricante para o servigo normal do acessoério.

Atingido aguele valor, deve ser verificado se:

- 0 acessdrio pode ser desmontado facilmente.

- Os elementos roscados ficam em estado de poderem ser apertados e desa-

pertados repetidamente em condigdes de servigo normal.

- Nenhum dos componentes do acessérioc sofreu qualquer deformagdo per-

manente.

Em caso negativo, C ensaio & considerado insatisfatdrio; em caso afir-

mativo, o ensaio deve prosseguir aplicando aos elementos roscados um mo-
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6.

7

mento duplo do indicado »nelo fabricante para o servigo normal do

acessario.

0 ensaio é considerado satisfatério se ndo se verificou a rotura de al-

gum dos componentes do acessoério ou dos elementos roscados.

Ensaios de rotura

6.7.1 Estribo, manilha, elo-bola para haste de guarda, rétula-olhal para has-

te de guarda, olhal-bola para haste de guarda, elo-garfo alongado, ba-

lancim, elo-olhal cruzado e olhal duplo

Cada acessorio sob ensaio deve ser submetido a uma forga axial na ma-
guina de ensaios, ccmo ilustrado na figura 1 apenas para fins exempli-

ficativos.

A forga de traccdo deve ser aplicada graduaimente até atingir metade do
valor da for¢a da rotura especificada pelo fabricante do acessério sob
ensaio; este valor deve ser mantido durante 2 minutos. Em seguida, a
forga de tracgdo deve ser aumentada uniformemente por forma a atingir em
ndo menos de 60 segundos o valor da forga de rotura especificada pelo
fabricante do acessério sob ensajo, prosseguindo-se o aumento da forga

de tracgdo até & rotura do acessério.
A forga de rotura medida deve ser registada.

0 ensaioc é considerado satisfatério se o valor da forga de rotura re-
gistada ndo for inferior a forga de rotura garantida pelo fabricante.
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6.7.2 Pinga de amarracdo

0 ensaio destina-se a verificar a forga de rotura da pinga, garantida

pelo fabricante.

A pinga deve ser instalada na maguina de ensaios conforme a figura 2.

0 condutor é substituido por um vardo ou cabo de ago muitifilar que te-
nha uma forga de rotura superior &8 da pinga, e didmetro contido na sua

gama de aplicagdo.

Os elementcs roscagos da pinga devem ser apertados com O momentc indi-

cado peio fabricante.

A forga de tracgdo deve ser sievada gradualmente até que se atinja me-
tade do valor da forga de rotura garantida pelo fabricante; esta forga

deve ser mantida durante dois minutos.

Em seguida a forga de traccdo deve ser aumentada uniformemente por forma
a que atinja em ndo menos de 60 segundos ¢ valor da forga de rotura ga-

rantida pelo fabricante, prosseguindo o aumento da forga de tracgdo até

a rotura de pinga.
0 valor medido deve ser registado.

0 ensaio e considerado satisfatério se o valor da forga de rotura re-

gistada ndo for inferior a forga de rotura garantida pelo fabricante.

6.7.2.1 Argola auxiliar da pinca de amarracio

0 ensalo destina-se a verificar a forga de rotura da argola auxiliar da

pinga garantida pelo fabricante.

O ensaic deve ser realizado ccmo se indica a seguir:
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- Instala-se a pinga na maquina de trac¢do conforme a figura 3.

- Eleva-se graduaimente a forga de tracgdo aplicada até que atinja me-
tade do valor da forga de rotura especificada pelo fabricante; esta
forga deve ser mantida durante dois minutos. Em seguida, a forga de
tracgdo deve ser aumentada uniformemente por forma a que atinja em n3o
menos de 60 segundos o valor da forga de rotura garantida pelo fabri-
cante, prosseguindo-se o aumento da forga de trac¢do até a rotura da

argoia. A forga de rotura medida deve ser registada.

Q ensaio é considerado satisfatério se o valor da forga de rotura re-

gistada nd3oc for inferior a forga de rotura garantida pelo fabricante.

6.7.3. Pinga de amarragd3c de compressdo (inclui ensaic de deslizamento)

0 ensaio deve ser realizado numa maguina de tracgdo, seguindo o esqguema

da figura 4.

No ensaio deve ser wutilizado um trogo do condutor a que se destina a

pinga.
0 comprimento L indicado na figura deve ser igual ou superior a 8m.
0 ensaio é realizado como se indica a seguir:

- Monta-se em cada extremidade do condutor uma pinga a ensaiar, tal como

se indica na figura, de acordo com as instru¢des de montagem do fa-

bricante.

- Aplica-se uma forga de tracgdo até alcangar 50% da forg¢a de rotura

nominal do condutor.

- Marca-se o condutor e a pinga de tal modo gue possa detectar-se facil-

mente o deslizamento relativo entre o condutor e a pinga.
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- Aumenta-se uniformemente a forga de tracgdo por forma a atingir em ndo
menos de um minuto 90% da forga de rotura nominal do condutor, e
mantém-se essa forga durante dois minutos. Mede-se o deslizamento do

condutor em relagdo a pinga, se o houver.

Se houver deslizamento, o resuitadoc do ensaio é considerado 1insatis-

fatério.

Em caso contrario, prossegue-se o0 ensaio até a rotura do condutor e re-

gista-se o valor da forga de rotura.
0 resultado do ensaic & considerado satisfatério se:

- Ndo houver desiizamento do condutor em relagdo a pinga até pelo menos

90% da for¢a de rotura nominal do condutor.

- A forga de rotura registada ndo for inferior a 90% da forg¢a de rotura

nominal do condutor.
- A pinga ndo romper.

NOTA: N3o se consideram deslizamento os possiveis ajustamentos ou alar-

gamentos produzidos no cabo como consequéncia do préprio ensaio.

6.7.4 Pinca de suspensio

O ensaio destina-se a verificar a forga de rotura garantida pelo fabri-

cante.

A pinga, sem calgo, deve ser submetida a uma for¢a distribuida unifor-

memente sobre o canal do corpo, conforme figura 5.
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Para este ensaio, onde o condutor é substituido por um cabo de ago, &
utilizada uma maquina de deflexdo varidvel que permite impor ao cabo de

ago o angulo maximo ae enrolamento especificado pelo fabricante.

O diémetro do cabo de agc deve estar compreendido entre o diametro do
canal da pinga e 0,8 vezes este diametro. Se a pinga tiver forra, ao
didmetro do canal do ccrpo deve ser descontado o dobro da espessura da

forra.

Salvo indicagdo em contrario, o angulc de enrolamento do cabo de ago no

ensaio deve ser igual a 30°.

Para Timitar a tensdo mecanica no cabo de ago, admite-se aumentar o Aan-
gulo de enrolamento do cabo quando a forga P aplicada a pinga ultrapas-

sar a forga de rotura garantida pelo fabricante.

A forga de tracgdo P pode ser medida com aparelhos apropriados ou pode

ser calculada com base na férmuia P=2T sen a.

A forga de tracgdo T deve ser aplicada gradualmente até que a forga P
atinja metade do valor da forga de rotura especificada pelo fabricante:
esta forga deve ser mantida durante dois minutos. Em seguida a forga T
deve ser aumentada uniformemente por forma a que a forga P atinja em n3o
menos de 60 segundos o valor da forga de rotura garantida pelo fabri-
cante, prosseguindo-se o aumento da forga T até & rotura da pinga. A

forga de rotura medida deve ser registada.

0 ensaio € considerado satisfatério se o valor da forga de rotura re-

gistada ndo for inferior a forga de rotura garantida pelo fabricante.

5.7.5 Pinga de suspensdo antivibratéria

( Em estudo )
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6.8 Ensaios de desiizamento

6.8.1 Pinca de amarracio

0 ensaio destina-se a verificar a forga de desiizamento garantida peilo

fabricante para o condutor a que se destina a pinga.

Caso a pinga se destine a mais de um condutor, devem ser verificadas as

forgas de deslizamento para os condutores de maior e de menor diametros.

0 ensaio deve ser realizado numa maguina de tracg¢3o conforme a figura 6,
com um comprimento de conautcr tal que o v3o entre os pontos de aplica-
¢d0 das forgas de tracgdo (distdncia entre eixos das cavilhas das pin-

gas) ndo seja inferior a 8m.
0 ensaio deve ser realizado como se indica a seguir:

- Montam-se no condutor as duas pingas a ensaiar, aplicando aos compo-
nentes roscados o momento de aperto recomendado pelo fabricante para o
servigo normal e deixando livre, & saida de cada pinga, um comprimento

de condutor ndc inferior a 1/4 do v3o utilizado, tal como se indica na

dita figura.

- Aplica-se uma forga de tracgdo até alcangar 50% da forga de rotura

nominal do condutor.

Marca-se o condutor e a pinga de tal modo que possa detectar-se facil-

mente o deslizamento entre ambos.

- Sem nenhum ajustamento posterior da pinga, aumenta-se uniformemente a
forga de tracgdo por forma a atingir, em n3o menos de um minuto, 90%
da forga de rotura nominal do condutor, e mantém-se essa forg¢a durante

dois minutos. Mede-se o deslizamento do conduter em relagdo a pinga,

se 0 houver.
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- Se houver desiizamento, o resultado do ensaio é considerado insatisfa-
tério. Em caso contrario, prossegue-se o ensaio até A rotura do condu-

tor e regista-se o valor da forg¢a de rotura.

- 0 resultado de ensaic é considerado satisfatério se:

Ndo houver deslizamento do cabo em relagdo & pinga até pelo menos

90% da forga de rotura nominal do condutor.

A forga da rotura registada for superior a $0% da forga de rotura

neminal do condutor,

Ndo houver rotura de nenhum dos fios do conautor com a forca de
tracgdo inferior a 90% da forg¢a de rotura nominal do condutor, a uma

disténcia inferior a 25 mm das extremidades da pinga.
0 ensalo deverad repetir-se quando a rotura de um ou mais fios se produz
com uma forga de tracgdo inferior a 90% da forga nominal de rotura do

conduteor e a uma distancia superior a 25 mm da extremidade da pinga.

6.8.2 Pinca de suspensdoc

0 ensaio destina-se a verificar a forca de deslizamento garantida pelo
fabricante para o condutor a que se destina a pinga, com as adequadas

varetas helicoidais de protec¢do montadas.

Caso a pinga se destine a mais de um condutor, devem ser verificadas as
forgcas de deslizamento para os condutores de maior e menor diametros,
com as adequadas varetas helicoidais de protec¢io montadas.

Este ensaio ndo se aplica a pinca PS-6-13-A].

0 ensaio deve ser realizadc como se indica a seguir:
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Sujeita-se o0 conautor zos terminais antideslizantes da maquina de
tracgdo, submetendo-o a cerca de 20% da sua forga de rotura nominal.

Monta-se a pinga de suspensdo no condutor tenso, como se indica na
figura7 -A, aplicando aos elementos roscados o momento de aperto reco-

mendado pelo fabricante para o servi¢o normal.

Reduz-se a zero a forca de tracgdo e separa-se o condutor da parte

fixa da maquina, deixando esta extremidade livre.

Fixa-se a pinca a extremidade fixa da maquina de ensaios por meio de

um elemento adequado e tracciona-se como se indica na figura 7-B.

Aumenta-se gradualmente a forga de tracgdo até se atingir 10% da forga
de rotura nominal do condutor. Este valor deve ser mantido durante
dois minutos. Marca-se o condutor e a pinga de tal modo que possa de-

tectar-se facilmente o deslizamento entre ambos.
Aumenta-se uniformemente a forga de tracgdo por forma a atingir, em
ndo menos de 30 segundos, 20% da forga de rotura nominal do condutor,

e mantém-se essa for¢a durante um minuto.

Mede-se o deslizamento do condutor em rela¢do & pinga, se o houver.

Se o0 deslizamento for superior a t mm o resultado do ensaio é conside-

rado insatisfatéric. Em caso contrario prossegue-se o ensaio.

- Reduz-se a zero a forga de tracgdo e retira-se o elemento de fixag3o

atras referido, indicado na figura Y'B/sem desmontar a pinga de sus-

pensdo e sem reapertar os elementos roscados.

Fixa-se a extremidade 1livre do condutor & parte fixa da maquina de

ansaios.
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- Aplica-se graduaimente uma for¢a de tracgdo ao condutor até atingir
metade de valor da forga de rotura nominal do condutor; esta forga
deve ser mantida durante dois minutos. Em seguida aumenta-se unifor-
memente a forga de tracgdo por forma a atingir em n3o menos de 60 se-
gundos o valor da forga de rotura nominal do condutor, prosseguindo-se
0 aumento até a sua rotura. A forg¢a de rotura medida deve ser regis-

tada. O resultado co ensaio é considerado satisfatério se:

- A forga de rotura registada for igual ou superior a 90% da forga de

rotura neminal do condutor.

- Ndo nhouver rotura de nennum dos fios do condutor a uma distancia in-
ferior a 25mm das extremidades da pinga com uma forga de tracg¢io in-

ferior a 90% da forga cde rotura nominal do condutor.
0 ensaio deverd repetir-ze gquando a rotura de um ou mais figs se produz
com uma forga de tracgdo “nferior a 90% da forga nominal de rotura do

condutor e a uma distdncia superior a 25 mm das extremidades da pinga.

Ensaio de curtocircuito

( Em estudo )

Ensaio de perdas magneticas

1 Pingas de suspensdo e de amarrac3o (por aperto de parafusos)

0 ensaio destina-se a verificar as perdas magnéticas garantidas pelo

fabricante, P ..
gf
0 ensaio consiste em fazer circular por um trogo de condutor de compri-

mento L uma determinada corrente de prova, medindo com equipamento ade-

quado a poténcia dissipada, com e sem pingas instaladas no condutor.
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Para a execugdo do ensaio toma-se um tro¢o do condutor de maior diametro

a que se destina a pinga.

Montam-se no condutor, no minimo, cinco pingas distantes entre si nio

menos de 20 cm.

As pingas devem incluir todos os elementos que as compdem e devem ser
montadas com os momentos de zperto indicados pelo fabricante e em posi-

gdo0 igual a de servigo.

As pingas de suspensdo PS-14-22-Al1, PS-14-22-Cu e PS-22-27-Cu s3io en-

satadas com as varetas de protec¢do instaladas.

Aplica-se ao condutor uma corrente estabilizada de frequéncia (50 + 1)

Hz com um valor de intensidade segundo o QUADRO V.

Medem-se as poténcia dissipadas Po no condutor sem pingas, e P1 com

gstas instaladas.
0 resultado do ensaio é considerado satisfatdrio se:

P1 - Po < a Po _ P
N L = gof

sendo L o comprimento do condutor em metros, N o numero de pingas ins--
taladas e a um factor que resulta das perdas magnéticas garantidas pelo

fabricante.

50/66



T ) e EDP

r T - DMA-C66-901/E
15!”, pTA S - o JAN 1994
QUADRO V
CONDUTOR INTENSIDADE
(A)
30 110
50 145
0 220
Aimaco 160 305
2135 400
325 500
25 145
50 220
Cobre 95 340
150 460
185 525

6.11

6.11.

Ensaio de ciclos térmiccs

1 Pingcas de amarracdo de ccmpressao

0 ensaio destina-se a verificar a evolugdo da resisténcia eléctrica
global da pinga executada e da temperatura desta no seu ponto mais
quente, medidas em momentcs & condigles especificados, durante a apli-
cagdo de um conjunto de N ciclos (1000, 500 ou 100, a escolha do fabri-
cante) de aquecimento - arrefecimento obtidos pela ligagio e interrup¢ido

(1)

de uma corrente eléctrica

No caso de N = 100 ciclos, devem ainda ser aplicados oito impulsos de

curtocircuito apés a apiicagdo dos primeiros 50 ciclos.

0 ensaic deve ser realizado segundo os documentos IEC - TC11/WG09 (WG)
04 March 1992 e RM 3620/TC 11 June 1993, aplicando as pingas uma forga

de trac¢do igual a 20% da forgca de rotura dos condutores a que se des-

tinam.

(1) O valor da intensidade de corrente slectrica & fungdo do numerc de ciclos escolhido pelo fabri-

cante.
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0 ensaio deve ser considerado satisfatério se se verificam as seguintes

condigles:

a)

b)

d)

e)

)

0 valor da resisténcia eiéctrica 1inicial de cada pinga nio difere
mais que 30% do valor da média das resisténcias eléctricas iniciais

das quatro pingas utilizadas no ensaio.

A maior das temperaturas da superficie de cada pinga, medida em cada
0,1 N ciclos, com circulagdo de corrente, n3o excede a do condutor

de referéncia.

O valor da resisténcia eléctrica de cada pinga, medida no fim de cada
0,1 N cicles, a temperatura ambiente, ndo excede 75% do valor da re-
sisténcia eléctrica do comprimento equivalente do condutor de refe-

réncia, medida na mesmas condig¢des.

0 valor medio da resisténcia eléctrica de cada pinga, nos dltimos 0,5

N ciclos, nd3o excege o valor da resisténcia eléctrica inicial da

pin¢a em mais de 50%.

Um grafico que relacione a resisténcia de cada pinga com um numero de
ciclos mostre com razodvel probabilidade que o incremento de resis-
téncia nos Ultimos 0,5 N ciclos ndo & superior a 15% do valor médio
da resisténcia no mesmo periodo. O método empregue para a determina-_
¢do desta probabilidade deve ser de acordo com o Anexo 6 daguele do-

cumento.
No caso de N = 100 ciclos, a resisténcia de cada pinga, medida depois

da aplicagdo dos oito impulsos de curto-circuito, ndo excede em mais

de 50% a resisténcia medida antes da aplicacdo dos impulsos.
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(02

.12

12,

12,

.12,

12,

.13

Andlises quimicas e comprovacdo da estrutura metalografica

1 Apdlises quimicas

A determinagdo dos elementos e a sua quantificagdo deve ser realizada de

acordo com normas existentes.

2 Comprovagdo da estrutura metalografica

2.1 Micrografia

Prepara-se e ataca-se ccnvenientemente o provete, observando-se o mesmo
atraves do microscopio com oS aumentos adequados. A estrutura metalo-

grafica deve ser a garantida pelo fabricante.

Em materiais ferrosos a determinag¢do do tamanho do gr3o deve ser feita

de acordo com a Norma ISC 643.

2.2 Macrografia

Das pegas forjadas deve ser preparada uma amostra seccionando a pega por

um plano de simetria e atacando-a convenientemente.

Comprova-se que a orientagdo da fibra corresponde a um desenho adequado.

de fabricagdo e utilizagdo.

Verificac3o da marcacdo

Verifica-se, por meio de uma inspecgdo visual, se a marcag¢do inscrita no
acessorio respeita a respectiva ficha técnica do fabricante (local da
marcagdo, constituicdo da marcagdo, ordem das marcas, etc.) e as pres-

crigGes da secgdo 4.9 da presente especificacgio.
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6.14 Ensaios de envelhecimentc climatico

( Em estudo )
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7. FICHAS TECNICAS

A presente especificag¢do considera dois tipos de fichas:

- As incluidas nesta especificagdo - Fichas técnicas EDP (Caracteristicas

especificadas) - Anexo 1I.

- As apresentadas pelo fabricante - Fichas técnicas do fabricante (Caracte-

risticas garantidas).
0s acessoOrios devem apresentar caracteristicas de acordo com as fichas téc-
nicas do préprio fabricante. tstas caracteristicas n3o devem ser inferiores

as prescritas na presente especificagdo (Anexos I e II incluidos).

7.1 Fichas técnicas EDP

Estas fichas destinam-se fundamentalmente a fixar:

- As referéncias e cédigos EDP dos acessdérios.

- As formas aproximadas dos acessorios.

- As cotas funcionais com implicagdo na intermutabilidade dos acessé-
rios.

- As gamas de aplicagdo dos acessdrios.

- As forgas (minimas) de rotura dos acessdérios.

- Os materiais de base (em termos genéricos) dos acessdrios.

0 revestimento de protecgdo de superficie dos acessdrios.

No caso de pingas de amarrag¢do, o numero de parafusos de aperto fica ao

critério do fabricante.

As cavilhas indicadas nos desenhos destas fichas ndo devem ser substi-

tuidas por parafusos.
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7.2

As cotas indicadas nos desenhos e sem valores atribuidos nos respectivos
quadros, destinam-se a analisar as caracteristicas dos acessérios pro-

postas pelo fabricante.

Fichas técnicas do fabricante

Estas fichas devem conter todos os elementos necessarios a caracteriza-
¢do e correcta montagem e utilizagdo dos acessérios propostos pelo fa-

bricante, nomeadamente:

Referéncia do acessorio, segundo o fabricante e segundo a EDP.

1)

{
Desenho do acessorio acabado' °, cotado e toleranciado de acordo com o

especificado em 4.3.

Identificagdo dos materiais de base e dos processos de fabrico dos

componentes do acessorio.
Revestimento de superficie.

Espessura do revestimento de zinco (pegas zincadas por imers3o a

quente).

Espessura e largura das forras (pingas de amarrag3o e pin¢as de sus-.

pensdo).

(1) Caso o acessorio seja constituido por mais de um componente, devem ser apresentados desenhos de

pormenor de todos os componentes.

Assim,

por exemplo, Nno caso de uma dada pinca antivibratéria, o desenho do acessoério incluiria:

. desenno do acessdrio compieto
. desenho cotado e toleranciado do corpo da pinga
. desenho cotado e toleranciado da manga de naoprene

. desenho cotado

toleranciado da abracadeira

e
desenho cotado 8 toleranciado de uma vareta antivibratdéria
e

desenho cotado

toleranciado do parafuso, da porca, da anilha e da golpilha
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Comprimento de compressdc do calgo (pingas de suspensdo e pingas de

amarragio).

Comprimento do corpo da pinga (pingas de suspensdo e pingas de amar-

ragdo).

Raio de curvatura principal do corpo da pinga (pingas de suspensdo e

pincas de amarracgdo).
Angulo maximo de saida, ms (pingas de suspensdo).

Angulo maximo de utilizagdo da pinga, (ping¢as de suspensdo e pingas

antivibratdérias).
Anguloc minimo de rota¢do da pinga, +B (pingas de suspensdo).

Gama de ap]ica950(1) {(pingas de amarragdo, pingas de suspensdo e

ligadores para cabos de guarda - didmetros minimo e maximo dos condu-
tores admissiveis).

Forga de rotura garantida.

Forga de deslizamento garantida (pingas de amarra¢do, pingas de amar-
ragcdo de compressdo, pingas de suspensdo e pingas antivibratérias).

Forga de rotura garantida da argola (pingas de amarragio).
Forga F que provoca a passagem do dispositivo de seguranga (golpilha

ou mola em W) da posigdo de encravamento a posigdo de ligagdo (rétu-

la-olhal para haste de guarda).

(1) A gama de aplicacdo garantida pelo fabricante deve conter a gama de aplicacido especificada na

ficha teécnica EDP, acessorio a acessorio.
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Dureza das superficies do acessério, em particular das superficies de
trabalho (zonas de ligagdo a outros acessérios, a cavilhas ou a fer-

ragens de isoladores, etc.).

Massas, do acessorio completo e de cada um dos componentes, e respec-

tivas tolerancias.
Momento de inércia (pingas de suspensdo e pingas antivibratérias).

Identificag¢do cromatica, numero de varetas por jogo e didmetro e com-

primento das varetas (jogo de varetas helicoidais de proteccdo).

Numero de varetas, diametro e comprimento das varetas (pingas antivi-

bratérias).

Nimero de estribos (pingas de amarra¢do).

Momentos de aperto dos elementos roscados e correspondentes estados de
Tubrificagdo (estribos, pingas de amarragdo, pingas de amarragdo de

compressdo, pingas de suspensdo e ping¢as antivibratérias).

Distédncia entre faces das matrizes de compressdo hexagonal, zonas de

compressdo e sentideo desta (pingas de amarragdo de compressio).
Perdas magnéticas, ng (pingas de amarragdoc e pingas de suspensdo).
Intensidade maxima admissivel de curtocircuito, I1S'

Marcacgdo.

Normas aplicaveis.

Ensaios aplicaveis.
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- Instrugdes de montagem.
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8. CADEIAS DE ISOLADORES NORMALIZADAS

No Anexo II indicam-se as cadeias de isoladaores normalizadas na Distribuig3o.
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FIG. 3 - Ensaio de rotura de argola auxiliar de pinga de amarragdo
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FIG. 5 - Ensaio de rotura de pinga de suspensdo
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FIG. 7-A - Montagem de pinca age suspensdo para o ensaio de deslizamento

FIG. 7-B - Ensaio de deslizamento de pinga de suspensdo
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ANEXO I

FICHAS TECNICAS EDP
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SUMARIOQ
Acessorio Ficha
o ol o o 01
ManiTha direita .....uiiiiii ittt i sttt i saastansnsoesssasannnnensenons 02
ManNiTha CruZa0@ ....ciiiiniiiinnnst it inannanessonsatosssnasaososneannnnnnsss 03
Elo-bola para haste de gUArOa ........cuiieeernneancnaronennesoansnsennnsnns 04
R6tula-0lhal para haste de QUArda .....uv:veeereerosnseseecesosasannnsncnssens 05
Olhal-bola para haste de QUArda .......ccoveeereneconnonroncssenooenonsennnnes 06
Elo-garfo alongado ......iiiitiiinintieeanenesocnonsnancsoansessssasansnnannnns 07
B U o 08
HAaste de QUAIAA .. .iiiiiiiiiiiiiiitnneeenecanasnanncasasassnssscsesasonansans 09
ET10-0Thal CrUZAG0 . .iiiii ittt int sttt ssanaessannaasnsssssnosaassnaannens 10
OTNaT AUPTO t ittt ittt e iteetttnreoseosesnonsannssensssanssononsosnnansnanssns 11
Pinga de AMAIrTAGAD . vt vveureerseseeneeeeoeeeasostoneesensaonsensennnnnnsns 21
Pinga de amarragdo de COMPIrESSAD . .vuerreeceneeeernsacseessancaseanaanoasesas 22
PiNGa dE SUSPENSAD vt vnvsreoerooennoesonassoenessansonssosasnstnenesnesens 23
Pinga de suspensdo antivibratiria ..v. et eeneneneenssncenensennensenes 24
Ligador para um cabo de gUAIrda ......iviveeeorsonnsessoesonsacossnsoncnsnenns 41
Ligador para dois Cabos de QUAITa . .vvveiireneerraeaotsnsnosecnnceseassanesos 42
Varetas helicoidais de ProteCGAD v .vvvveeneeeeroeeesnanssesnonsenssasasannss 61
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"IATERIAIS PARA LiNHAS AEREAS (MT e AT) =op
3 ACessorios para cageias ae 1soladores e CMA-CE8-G01/E
. /] fixacao ce capos ge quarga “AN 1584
EDP Caracteristicas e ensaios
Estribo FICHA 01
/r v ~)
e = :

DIMENSQES
- FORCA OE ROTURA
REFERENCIA -
1 A C 0
- M . ‘ {daN)
CO0. EOP 05 |min.|max. |min {max.| * 05 .
QZ-1257100
125 | 130 | 80 | 85
M6 70 ‘ 16 10000
QZ-220/100
220 i 225 | 175 | 180

(1) ROSCA METRICA DE PERFIL TRIANGULAR

MATERIAL : ACO FOQORJADO

{SD PARA USOS GERAIS.




MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

" Acessorios para cadeias de isoladores e OMA-C66-901/E
v fixacdo de cabos de guarda JAN 1994
EDP Caracteristicas e ensaios

Manilha direita FICHA 02

~D,
7
ST
i
1%

) DIMENSDES FORCA
REFERENCIA DE
£ A 8 C D E F | 6 | RoTURA
C0D. EDP
min. | max.{ * g:; max. |min. [max. | min. {max | £0,8 | min {daN)
MZ-181100 18 | 20 15 20 |32 ] w0 fiss 175|175 ] s0 | 10000 J

MATERIAL: ACO FORJADO



LATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

—) Acesscrios para cadeias de isoladores e DMA-CES-201Y/E
. / ‘ixagao de cabos de guarda JAMN 1684
Caracteristicas e ensaios

EDP

Manilha cruzada FICHA 03

\\,‘_';::;_._'._- e L e .

Iﬂ\
e

REFERENCIA CIMENSOES -
| E 2 £ c 0 £ c g (1;1') ] FORCA DOE-ROTURA
oD £07 min [max| TC3 mex|min|max minlﬂ‘.ax +0.8 "(Q/S *8'5 min (daN)

MC-1E0E9 18 |20 s Lo |32 feo 15,5‘17,517,5 L0 17199 10 000

MATERIAL @ ACO FORJACO.

(1) AS COTAS G"E W CIZEM RESPEITO A CHAPA DE FIXAGAO.
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EDP

WA

TERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

Acessorios para cadeias de isoladores e DMA-C88-G01/E

fixacdo de cabos de guarda JAN 1594
Caracteristicas e ensaios

Elo - bola para haste de guarda FICHA 04

46 W
wJ
= T
i i | .
_ NI
L
YLy | il
— o i ENTE
l_____,' ?"—
) ‘T
| I"T_E}:l I
g‘) -
pDimensdes do espigdo e bola
de acordo c¢/a Norma CEI-120
classe 16
OIMENSOES
REFERENCIA FORCA
: A B C D 3 F |G |H L OE
. _ - ROTURA
(00. E0P min.  max.| min. §MIN. jMax. I .55 Jmin. [max | 205 |max |max | min | max (daN!}
EA -1617100
38 42 58 | 35 41 1 115|155 |175 | 268 | 18 40 | 127 | 135 10 000

MATERIAL : AGO FCRJADO.



"JATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

% Acessorios para cadeias de isoladores e DMA-C86-901/E
g@ / fixagdo de cabos de guarda JAN 1884
Caracteristicas e ensaios

EDP

Rotula - olhal para haste de guarda FICHA 05

s L [
{slelichiin SoATE - -
[ j
l \ ........................... _/
DIMENSAQ DO ALVEQLO D=
‘ 4f»=CORDO COM A NORMA CEI-120
CLASSE 15A
< 1
! 2
_ < ' i
! > 4 e
‘ i
I
2 ENSOF
REFERENCIA DIMENSOZS FORCA
£
A s lclole | F|oc|H L o~
Cob. EDRP ROTURA
min. [max.[2C8 [max. [2C5 £05 |05 {max fmax [min. | max (daN)
RH-16/100
60 | €5 | 175 | 27 {115 | 15 | 258) 18 | 40 [ 110 | 115
10 000
RH -22/100
60 | 65| 175 | 47 | 115} 22 {258 18 | 4«0 | 10| 115

MATERIAL : ACO FORJACO

- /&~ ROTULA COLEHAL E EQUIPADA C/ CISPOSITIVO CZ SEGURANGA(GGLPILHA OU MOLA) DE
ACCROO COM AS CEI 372 CEl 333 , TRATAMNDO - SZ DE GOLPILHAS, DEVERAD ESTAS
TER AS PONTAS REVIRADA
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EDP

MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS {MT e AT)
DMA-C88-301/E

Acessorios para cadeias de isoladores e

';), fixacdo de cabos de guarda JAN 1394
E Caracteristicas e ensaios
Olhal - bola para haste de guarda FICHA 06
N
(Do:u:.t—_frro =] £STUDO)
\(CC = T T - - ‘
N\
-
P i E

44 SRR
i i
ST+ o
T ;
l T <
H - -
R DIMENSQES DO ESPIGAQ E
! BOLA DE ACORDO C/A NORMA
CEI-120 CLASSE 16.
REFERENCIA
E FORCA DE ROTURA
A B C 0 E F G H L
C00. tDP {daN)
min. {max. | 0,8 [max.{ 05 | 05 | *0,5 |max.]max. | min. {max.
OA-16 7100
16
35 | 4 [17,5] 47 10 000
O A- 277100 ) 1,5 26,8 ] 18 40 | 120 | 127
22
MATERIAL : ACO FCRJADO.




MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT)

EDP
"’ Acessorios para cadeias de isoladores DMA-C88-901/E
(v/ fixagdo de cabos de guarda JAN 1994
Caracteristicas e ensaios
Elo - garfo alongado FICHA 07

-~
(DOCUNENTO £M ESTURO)

Y -

RIS

-n
——
’))

I
K

REFERENCIA DIMENSQES FORCA

E . DE
alsl ¢ lo| g |Ff| & Hofk|
C0D. EDP  |— RSTS;QA
:O:S ’(2) min.|max. +g,5 min.|max.|min.{min.|max{min.[max|Z0.8 |min|max] (da
EG-18 /100 16 |18 {4951 |16 (38| 421583537 24|25 |175|500(510 10 000

MATERIAL : Aco FORJACO



'"MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT)
Acessorios para cadeias de isoladores e
fixacdo de cabos de guarda
Caracteristicas e ensaios

EDP

Jugo

FICHA 08

A DT

—_ i

) OIMENSOES
REFERENCIA FORCA DE ROTURA
E Ale | c|o|cE
CoD. E07 tealt]
"(‘55 £08| max | max. | 05
8H -330-100
330 | 175 40 40 16 10 GO0

: AZO

S



MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

) Acessorios para cadeias de iscladores e OMA-C858-501/E
Qv fixacao ce cacos de guarda JAN 1504
Caracteristicas e ensaios

EDP

Haste de guarda FICHA 09

’
IS oY NALE AN ASARE L e ey
P N . .

.

- H
B — — _é N
| iy
~
PORMENOR DE MONTAGEM Dt HASTE DUPLA '
DIMENSOES
REFER.
Al S C D £ F G H J K
COD. 0P .
1 tos min.| max.{min.| max{t05 |min |max| *05| min.{max |min. | max|min.
HAT0 1700 o5 | 6 | 295 | 305|165 175 | 1s | 26 |28 [ 15|18 {20 | 21 |25 | 200
HA-300-110| 51 6 | 295|305 105|115 | 16 | 26 |28 [ 115 |18 |20 | 21 | 25 | 200

MATERIAL - A¢0 FORJADO.

NOTA - 0 PARAFUSO M 10x45x453, A PORCA £ A ANILHA NAQ ESTAO INCLUIDOS
NO FORNECIMENTO DA HASTE.
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MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT)

Acessorios para cadeias de isoladores e

fixagdo de cabos de guarda
Caracteristicas e ensaios

EDP
OMA-C66-901/E
JAN 1994 ‘

Elo - olhal cruzado

FICHA 10

FoC c
o ~eTE L )i
N o R /
C F
r\l
es]
<
LA
\u
'\
D
REFERENCIA DIMENSOES FORCA
E )
A B C D E F G | H OE
C0D. EDP ROTURA
min. [max. | min. { min, |max. |[£08 |*0,5 |min.|max.|min_] max, (daN)
EC-16/100 100 | 110 | s8 |38 |42 {175 |16,8 {155 [175 | 24 | 24 10 000
MATERIAL : AGO FORJADO



MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

‘) Acessdrios para cadeias de isoladores e DMA-C66-901/E
(v fixagao de cabos de guarda JAN 1394
Caracteristicas e ensaios

EDP

Olhal duplo FICHA 11

(& ———& ) — 1

A E
. DIMENSOES
REFERENCIA
i A 5 C D | £ | FORGA DE ROTURA
C0D. EDP min. | max. | min. | max. | min. | max. | +08 {05 (daN)
0D-300/100 | 598 | 300 | 46 | 52 | 24 | 26 | 175 ] 16 10 000

MATERIAL : ACO FORJADO.



MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

‘9 Acessorios para cadeias de isoladores e OMA-C88-301/E
ge / fixacdo de cabos de guarda JAN 1584
Caracteristicas e ensaios

EDP

Pingca de amarragao FICHA 21

A A A = ’ N
ceepf GAMA OZ OIMENSOES
REFERENCIA CONDUTOR APLCACAOT T T e T F 1 ¢ 1w FORCA DE ROTURA
E DA PINCA (1) ’ (daN)
C0Q. EOP Seccdo {piametre| @ ¢ . . +03 (+2 DA DA
Matery 72 ™ min. | max. | min. { min | %08 -05 0 ARGOLA PINCA.
PA=5-14-Al 30 708
S0 9,00 5 14 30 22 17,5 15 18 2500 4000
30 120
Pa-15-21a1 |M3%° 160 16,32
15 21 30 30 17,5 16 24 . 5C00 8000
235 19,89
PA-22-25\ 325 2345 | 22 | 25 | 30 | 40 |75 | 18 | 25 6000 10 000
PA-5.14-Cu 25 6,6
50 S0 5 14 30 22 17,5 15 18 2500 4000
Cu 35 1250
PA-15-21-Cu 150 1370
15 21 30 30 17,5 16 24 5C00 8000
185 1750
(1) A ccta € ceave ser entendicda cl/o condutar de maior diametro colocacdo na - pinga ee igual ao raio

maximo €as clhais que pacam sar introcdusidos ro "garfo” da pinga de amarragio.

- A5 COTAS NAQ MENCIOMADAS NO CUADRO E 0 MUMERO DE ESTRIBOS DEVEM SER [MOICADOS PELO
FAZRICANTE.



4
EDP

MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT)
Acessorios para cadeias de isoladores e
fixacao de cabos de guarda

EDP
CMA-CE5-S01/E
JAN 1224

Caracteristicas e ensaios

Pinca de amarracio c2 compressao FICHA 22
-

(D0 "UENTO 3 ESTUDO)

N I R

T 1

i

A4 PN
=
= == 55
x N4
0 MODO DE LIGAGAD DO TERMINAL
AO TU3O DA PINCA E APRESENTADO
o A TITULQO EXEMPLIFICATIVO.
/
CONDUTOR DIMENSOES FORCA
EEof - " DE
REFERENCIA _ PINGA MATRIZES. DE COMPRESSAO ROTURA
3 Material| Secsic|Diame. |— — HEXAGONAL '
coD. EOP mmd | mm a = C Distincia entre facas (daN)
. s —
. , o1 *31 L1l pot32 0 |
min. + < +03 > T
0 }-03 ACO U awminie (O
PC-13
C-1301/1¢€0 130 146 18 16,0 * 255 # 8000
(1)
PC-160/60 Al
aco 150 | 15,32 12,5 * 250 + 6 000
30 | 24 16
PC-235/80
235 | 15,89 14,5 ¢t 300 ¢ 8000
PC-325/1C0 ,
225 | 23,45 19,0 = 34,0 * 10 0G0
(1) CA20 CZ GUARDA
- O CCRARFO DA PINGA CEVE TEZR INDICADA A ZONA DE CCMPRESSAO.
— AS SUPERFICIES MAGUINADAS DAS PATILHAS TEM DE VIR PROTEGIDAS.

\
A

W

’ 7
LS T A



MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

‘b Acessdrios para cadeias de isoladores e OMA-C858-301/E
QQ / fixacdo de cabos de guarda JAN 15284
Caracteristicas e ensaios

EDP

Pinca de suspensao FICHA 23
N
(DT _UWENTO 2.4 S3TUC0
| (COMENTARISS A8 - - )
| y,
o -
@.\_ v_cr CT _D A
\!// : 1 i
T
, 5
b4
ol ®
(/' \
- \
i |
(o
>
[}
oot I VARETA : £ IMENSOES
REFERENCIA CONDD:UTORTCCV:'«’ETS A;Sag:;,&gc o} o) FORCA
E PROTECCAQ -
£ ECe oA pinca | D E Flc | H|A DE
Material | Sec¢do fgdoconc. ) ) +03 l+2 |+ ] ] ROTURA
C0D. EQP do cond. {condutor |+varetas # min [dmax “os | o 10,8 [max. [ min. | min. {daN)
PS-6-13-Al
30-50-50] (1) 6 13
PS-14-22-Al
Al-ago 50 16,42 14 | 22 | s 18 | 175 | 105 | 30
(2) 50 20,48 ] 4000
o
PS-6-13-Cu 25-50-55{ (1) s |13 30
PS-14-22-Cu 50 15,50 [ 14 | 22 | 16 | 18 J175]105] 30
cu 95 20,72
PS-22-27-Cu 150 23,8 \
22 {27 | 15 | 18 | 175 145 30 6000
185 25,6

(1) UTILIZAGAO EM FIADORES,EM GUE O CONDUTCR NAO E PROTEGIDO COM VARETAS.

{2 JUTILIZACAD EM FIADORES CCM CONDUTOR DE 150 mm? NAQ PROTEGIDO FOR VARETAS,

-AS COTAS MAQ MENCIONADAS MO QUADRO DEVEM SER INDICADAS PELO FABRICANTE.




EDP

tIATERIAIS FARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP
Acessorios para cadeias de isoladores e DMA-CE8-S01/E
fixacdo de cabos de guarda JAN 18394
Caracteristicas e ensaios

Pinca de suspens&o antivibratoria FICHA 24

. CONDUTGR DIMENSOES
REFERENCIA
e FORCA DE ROTURA
< o C | € s
(0D ECp  [Mat|Pecsq ORmMimgs s — (daN)
mm | _¢'s pS - rs
PY-13017 40
30 11460] 158 13 3 4000
1)
OV-160/60 .
aco 160 {1632] 15 15 25 6000
PV-23357/80 :
235 [13,85 13 19 25 8000
PY-325/%0
325 | 2345|118 15 23 300¢C

V1) CA3D CE GUARDA.

- AS COTAS NAD MENCIONADAS NO QUADRD SERIO INDICADAS PELO

FABRICANTE ASSIM COMO C NUMERD DX

- A

CCTA

VARETAS E SEU CIAMETRO

0 RESPS'TA AQ LIST LD FARASUSO

Nt et



MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP
) Acessorios para cadeias de isoladores e DMA-C86-901/E
(v fixacao de cabos de guarda JAN 1994
EDP Caracteristicas e ensaios
Ligador para um cabo de guarda FICHA 41
CRENE R TS
L(oos - - )%
i seommnTmmTIoT TN ._,._-.__._______/
G
[ 7Y
| H | =T
L1l 1
N = f A0 =
!
! 1
( | [
A 1 ‘
( “N) s
G _J
l T
X . <
[ |
_ T A
1 \&J
\ -
8
!
REFERENCIA CONDUTOR DIMENSQES
E _ E F |G
. f .
CoD. EDP Ma Diam. { D —— 205|205
KU -42-48
Al ago 14,60 M6 17 48 42

MATERIAL * ALUMINIO
- PARAFUSOS, PORCAS

ANILHAS PLANAS E DE MOLA ESPIRAL :

AGO INOXJ_ & 1

-AS COTAS NAO MENCIONADAS NO QUADRO SERAO INDICADAS PELO FABRICANTE,



MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP

Acessorios para cadeias de isoladores e

OMA-C66-901/E

Q / fixacdo de cabos de guarda JAN 1594
EDP Caracteristicas e ensaios
Ligador para dois cabos de guarda FICHA 42

m

& db

SOCUMENTO EM ESTUDO)
(COMENTARING ATE - - )

""" 1""",'".'""""""""“'""""'_‘/

T

L/%'J
LK

—

|
A%

i

|

|

: 0
71 1|
/=N | 7=\
&7 | &7
T |
! i
? !
(1T ]
7Y ]
=/
N T
f l ;
‘ —
REFERENCIA CONDUTOR DIMENSOES
: ) E|F|oG
C00. EDP Mat. Diam. | O — j:o,s Tor
KD -42-48

Al. ago 1460

K
<)

17

48 42

MATERIAL : ALUMINIO

- PARAFUSQS , PORCAS

, ANILHAS PLANAS E°DOE MOLA ESPIRAL :AGO [INOXIDAVEL.

-AS COTAS NAO MENCIOMADAS MO QUADRO SERAC INDICADAS PELO
FABRICANTE.



MATERIAIS PARA LINHAS AEREAS (MT e AT) EDP
‘) Acessorios para cadeias de isoladores e DMA-C86-901/E
QV fixacdo de cabos de guarda JAN 1994
EDP Caracteristicas e ensaios
Varetas helicoidais de protecgao FICHA 61
e s ‘
:\_ ] .
S
o SN A ————..————
. L
-
REFERENCIA- VARETAS
CONDUTOR -
E DIMENSOES N" DE
CoD. EOP Mar | Secsio| © L ¢ VARETAS P/ JOGO
at. mmZ mm ‘min. max
VZ -50- Al
50 3,0 1200 | 1250 13,71 9
Al. Aco
VZ=-390-Al 90 |12,0 [1350} 1400 424 10
VZ-25-Cu
75 6,6 1050 | 1100 | 2,59 9
vz-s0-cu 50 9.0 | 1250 | 1300 325 10
vz =95 -cu Cu 95 [125 [14600 | 1450 4 1
VZ-150 - Cu 150 15,7 1500 | 1550 4,05 13
VZ -185-C
Y 185 17,5 1550 [ 1600| 405 13




(4 e B . DMA-C66-901/E
DTA N i e JAN 1994
EDP TSR

ANEXO ITI

CADEIAS DE ISOLADORES NORMALIZADAS
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