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1 NORMAS A CONSU.TAR

1.1 Se consultaran las moasIRAM 117, 56y 60712,y la especificadn,ET 7.
2 ALCANCE

2.1 Esta espedifacion técnicae refiere a las piezas de axgrotros materiges ferrosos, dg
aleacimes de cbre y de deaciones € aluminio que constilyen la bulmeria, las grenpas
y herrges, utilizados en lineas aéreas de @gaeeléctrica, conocidos cam'materides
normales”.

2.2 Su aplicacion, total o paal, puede ®enderse a otras piezas similares aunqug su
utilizacion especifica no sea para lineas aéreas. Cuando sea necesadlarara
explicitamente qué aspectos seran de aplicacion.

3 MATERIAL, DISENO, TERMINACION Y TOLERANCIAS

3.1 La materiaprima tendra las cartaristicas mecanicas espeécifdas en el plano o en
pedido en formaxplicita, o las que estén implicitas en las normas que en uno u qtro se
consignen, o las que resulten de consideraesistencia necesarde cada pieza segun su
funcién; siempre que el aloze de esta facion sea obvio o bien que esté aclarado
plano o en el pedido o en espieaciones congas de aplicacion oigatoria.

el

3.2 Las aleaciones de cobrdas de aluminio responderanaespecificacion técnica 577, Ja
cual preralecera sore lo conggnado en los planos, salvo el caso en que lolesfdb en
esa especificacion no permita satisfacer los requisitos mecgfoceéctricos consigados
en los planos o en el pedido.

3.3 Se admitird el reemplazo de los materiales ferrosos especificados paraearmande
pieza, por otros de igles o mejores carristicas mecanicamrala pieza enuestion. El
reemplazo de pcedimientos de elabbacién qie esto podria implicar, tal como soldadu
colada envez de maquinado offjado, o viceersa, no debera refleggr en pérdida d
condiciones mecanicas aun a lardg@azp, como por ejemplo debidas adato a corrosié
interna u oculta, ni tampoco enm desmejoramiento del aspecttexior de la pieza o
inconvenientes para su manipulaciéon o su empleo.

3.4 Se admitirAn pequefias varianties disefio que no afeam la intercambiabilidad de I3s
piezas, su funcionalidad, su resisi@anmecéania y sus caracteristisaeléctricas. EPE
podra «igir al oferente o al preedor el suministro sin cargo de los especimgnes
necesarios para realizar los &ws concernientesy/o protocolos de erayos de u
laboratorio oficial de presgio.

3.5 Cuando el oferente prevea intit reemplazos o modificaciones, segun los puntos §.3 o
3.4, debera aclararlo en su propuesta, con planos completos, salvalefsles
caracteristicagle importanciasecundaria. Si en el curso de una adjudicacionieag
dudas con rgecto a si los reemplazos o modificaciones propuestas satisficieren ofno los
requisitos especificados, EPEC se reserva el derecho de desestimar las propuestgs que
creyere oportnas en sas circuntancias.
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3.6 Las piezas roscadas tales como bulones, tillas, esparragos, pernos y otras similareg, siem
gue el disefio lo permita, podran roscarse por laminado, en cuyo caso el djametre
especificado para el material, cuando en el plano coincida con el didmetro exterigqr de I
rosca, podra reducirse al correspondiente al diAmetro medio de la rosca.

3.7  El material estara libre de grietas, cavidades, sopladuras, pliegues, rebabas, cantop vivos
de toda falla o defecto superficial o interno que pueda afectar su resistencia mecgnica, ¢
montaje o su utilizacion.

3.8  No se aceptaran piezas en las cuales se hayan eliminado fallas o defectos con goldadt

estafo, masilla u otros medios similares.

3.9 Las piezas obtenidas de barras o perfiles tales como bulones, tillas,

brazos, ménsulas y otras similares, seran de seccion uniforme y superficie lisa. Lajrectitu
sera tal que la flecha de la deformacién no sea mayor del 0,3% de la longitud de
recta y el alabeo no mayor de 20' por cada 100 mm.

3.10 Las piezas roscadas tendran los filetes de rosca concéntricos, limpios y bien c
conformados. La profundidad del filete en tuercas y otras roscas interiores no ser
del 75% de la profundidad del filete tedrico sin recubrimiento.

3.11 Los simbolos utilizados en los planos para indicar la terminacion superficial tie
siguientes significados:); Superficie sin maquinar, repasada con piedra o linhd:/
Superficie maquinada. Las marcas de herramientas se observan a simplegt
Superficie labrada con mayor cuidado. Se observan aun las marcas de herr
(OUD0O): Superficie alisada. No se observan a simple vista las marcas de herramient

3.12 Las piezas componentes de un conjunto deben tocarse en toda la extension de la
prevista para el contacto. Las superficies de apoyo para tuercas o cabezas de bu
ser planas y normales al eje del agujero o vastago. Los agujeros seran perfe
cilindricos y perpendiculares a las caras maquinadas, y estaran libres de aristas cqrtantes
rebabas.

3.13 Las caras planas de las piezas tendran una planitud tal que apoyadas  sobre unf marm
la luz que quede en un extremo, no sea mayor del 0,2% de la diagonal o del diamejro (ca
rectangular o redonda), en el caso de caras maquinadas; y no mayor del 1% en € caso
caras no labradas.

3.14 Las tolerancias, segun los puntos 3.15 a 3.19, deben entenderse en mas y en merjos; las
punto 3.20, exclusivamente en mas . / En las piezas obtenidas de chapas, barras Y perfile
las tolerancias de aquellas dimensiones originales que no sean afectadas por el pjoceso
fabricacion, seran las especificadas por las respectivas normas IRAM para el magerial e
cuestion./ Las longitudes, radios y espesores de piezas modificadas, segun]3.4,
entenderan sobre las dimensiones de la nueva pieza. Estas dimensiones no seraf menc
que las de la pieza original salvo que se lo haya justificado satisfactoriamente a jgicio de
EPEC.
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3.15 Las caras planas maquinadas serdn normales al eje de la pieza con una tolerancip de 3
las caras planas no labradas con una de 1°.

3.16 Las tolerancias para longitudes, dimensiones de caras o secciones, y distancias eptre ce
y entre agujeros punzonados, cuando las mismas sean obtenidas sin maquinado, En pie:
procedentes de barras, perfiles y chapas, y en piezas fundidas, seran: Hasta 4,9fmm: (
mm; desde 5: 0,5; desde 10: 1; desde 25: 1,5; desde 50: 2; desde 100: 3; desdg 500:
mayores de 1000: 0,5%.

3.17 La tolerancia para espesores de piezas fundidas y forjadas sera de 0,8 mm para fespes
de hasta 10 mm, y del 8% para espesores mayores.

3.18 Las tolerancias para medidas obtenidas por maquinado seran: Hasta 4,9 mm: 0,1] desde
0,2; desde 25: 0,3; desde 100: 0,5; desde 250: 0,8; desde 500:1; mayores de 1000§0,1%.

3.19 Las tolerancias para distancias entre agujeros maquinados y caras labradas o agujeros el
si seran: Hasta 99,9 mm: 0,3 mm; desde 100: 0,5; mayores de 500: 0,1%.

3.20 Las tolerancias para diametros de agujeros punzonados seran: Hasta 9,5 mm: 40,5 m
desde 10:+1; desde 25: +1,5. Para diametros de agujeros maquinados: Hasta 2,9 jnm: +(
mm; desde 3: +0,2; desde 10: +0,3; mayores de 25: +0,2%.

3.21 Las medidas y tolerancias incluyen el recubrimiento de cinc y otros recubrimientos
metalicos similares, pero no incluyen los eventuales recubrimientos de resinas pjastica:
elastomeros y otros.

3.22 Todas las piezas seran identificadas con la marca de fabrica registrada (nombrdg, sigla
logotipo) moldeada o impresa en bajo o sobrerelieve. Esta marca tendra una s{perfici
adecuada al tamafio de la pieza, sera facil de localizar y estara siempre en el misjno lug
para piezas iguales o similares.
Se exceptuan de esta exigencia las arandelas, las tuercas, los pasadores y en gegeral tc
las piezas de menos de 10 mm de diametro. No se exceptuan ninguna pieza f@gndida
forjada, aunque solo lo sea parcialmente./ EPEC podra exigir copia de la documgntacio
que avale el registro de la marca de fabrica. Cuando asi se lo consigne en el planp o en
pedido, las piezas a proveer llevaran ademas de la marca de fabrica la sigla EPEC.

3.23 Cuando se establemere ajuste de precio de la materla prima, el mismo se basara ¢n eI p

Fundicion de hierro y fundicibn maleable: 7,2./ Cobre: 8,9./ Latébn y bronce:} 8,5./
Aleaciones de aluminio: 2,6. Cuando se aplique un sistema de ajuste de precios ¢escrip
por separado, ese sistema prevalecera sobre lo dicho en este punto, sifhubie
contradiccion.
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4 CINCADO
4.1  Salvo expresa indicacion en contrario en el plano o en el pedido, todos los mdteriale
normales de hierro o acero seran cincados. Los de laton bronce o cobre no serén1cincad
ni tendran otro recubrimiento protector, excepto las superficies de contacto eléctrifo, que
seran estafiadas.

4.2  La cantidad minima de cinc por metro cuadrado sera de 325 gramos, excepto parajos cas
correspondientes a los puntos 4.9 a 4.11 y su pureza no inferior al 98,5% (Tipo p de I
norma IRAM 576). El contenido de aluminio no debera superar el 0,01%.

4.3 Las piezas a cincar estaran libres de fallas y defectos. La presencia de gotas dejcinc ©
hagan suponer que cubren grietas serd motivo de rechazo. El uso de pintura para gimular
cincado, cubriendo parte o la totalidad de una pieza, sera motivo de rechazo del lotq.

4.4  El cinc se depositara directamente sobre el hierro o el acero, sometido previamegte a It
procesos normales de limpieza o decapado y desoxidado, y sin interposicién de ninguan otr
recubrimiento.

4.5 El cincado se efectuara por inmersion de las piezas en cinc fundido (cincado en cdliente)
por deposicién electrolitica. Cuando en el plano o en el pedido se especifique ung de Io
dos métodos, éste sera el Unico admitido. Las piezas cincadas por deposicion elegtrolitic
no seran sometidas a procesos posteriores tales como el abrillantado.

4.6  El recubrimiento de cinc serd adherente, uniforme y completo. Estara libre de aspereza
rebabas, picaduras, porosidades, gotas, escorias, grietas y escamas. El cincado culrira to
las superficies externas e internas, excepto las roscas internas cuando se admita g rosc
posterior al cincado.

4.7 Todo trabajo de maquinado se efectuara antes del cincado, excepto el roscadp de |
tuercas cincadas por inmersion en caliente el cual se efectuard con posterioridad. Lc
trabajos de doblado o conformado se efectuaran después del cincado cuando se dgba pre
acceso libre para la deposicion del cinc.

4.8 EIl cincado permitird el deslizamiento de las tuercas en toda la longitud de laq zona:
roscadas con la simple fuerza de los dedos y sin apelar a un juego excesivo. Lag tuerc
seran intercambiables:(Ver punto 6.2).

4.9 Las piezas pequefias tales como tornillos y tuercas que correspondan a un dianetro
rosca de hasta 10 mm, arandelas planas comunes de todas las medidas, y otrasfpiezas
dimensiones reducidas seran, con preferencia, cincadas electroliticamente a tarpbor. $
exceptian las arandelas de presién comunes (Grower), otras arandelas elastidas vy |
resortes, que seran exclusivamente cincados por inmersion en caliente.

4.10 Para las piezas del punto 4.9 el peso minimo de cinc por metro cuadrado sefa de |
gramos, lo que equivale a un espesor ded4

4.11 El peso minimo de la capa de cinc para los alambres de acero respondera a lo especifice
por la norma IRAM 519 para el tipo liviano. Para los cables de acero el establecidp en le
norma IRAM 666 para el tipo liviano.

4.12 Las pruebas de adherencia consistirdn en la aplicacién de golpes leves con un rtillo
1/2kg, no debiéndose producir descascaramientos del cinc; o en la aplicacién jde un
herramienta con filo tendiendo a remover la capa del cincado, el cinc podra elimingrse po
cercenamiento, no debiéndose despegar del metal base.
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También se podré verificar la adherencia plegando la pieza o parte de ella a 180-§ con L
radio de doblez interno igual a 2,5 veces el espesor.-
Los alambres se enrollaran sobre un rodillo de diametro igual a tres veces el diangetro d«
alambre y los cables sobre uno de didmetro igual a cinco veces el diametro del chble. E
todos estos casos la capa de cinc no debera presentar grietas ni desprendimientos.

4.13 El ensayo de uniformidad del recubrimiento de cinc se efectuara de acuerdofcon |
prescripto en la norma IRAM 60712. Las piezas cincadas por inmersion en cinc fluindido
deberan soportar cuatro inmersiones en la solucién de sulfato de cobre sin pfesent:
depositos adherentes de cobre. No se tendran en cuenta los depdsitos de cobre fgqrmadc
menos de 6mm de cualquier superficie de corte o de los bordes, ni los dgpadsito:
pulverulentos y no adherentes. Este ensayo no se aplicard a las piezas cincqdas [
deposicion electrolitica. Tampoco se aplicard a las piezas cuyas dimensiones gean t:
reducidas que hagan confusa la interpretacién de los resultados.

4.14 La determinacion del espesor del cincado se efectuard en las piezas gincads
electroliticamente y de acuerdo con lo establecido en la norma IRAM 117. Las muegtras d
piezas cincadas por deposicion electrolitica seran sometidas a este ensayo, escogigndo p
aplicar el procedimiento uno o mas lugares de la superficie de cada pieza, segun sy tamar
Para las piezas muy pequefas podra adoptarse la alternativa de determinar el espegor me
a partir del recubrimiento total de cinc.

4.15 Para las piezas pequefias cincadas por inmersiéon en cinc fundido el espesor del gncado
determinara a partir del peso del recubrimiento total de cinc, obtenido por el método de I
norma IRAM 60712.

4.16 El cincado de los alambres y de los cables de acero se ensayara segun lo prescripto en
normas IRAM 519 e IRAM 666, respectivamente.

5 ENTREGA Y RECEPCION

5.1 Si el pedido fuera de 200 unidades o menos, el lote de entrega estara constituiqo por
totalidad. Si el pedido fuera de 201 a 500 unidades el lote minimo sera de 200. para u
pedido de 501 a 1000 unidades el lote minimo sera de 350. Para mas de 1000 unjdades
lote minimo seréa de 500.

5.2 Los materiales normales compuestos de varias piezas se entregaran armados.] Los
deban desarmarse para su instalacion no requerirdn para ello el uso de llajes. Lc
pasadores de aletas iran en sus lugares correspondientes doblando ligerameng la p
mayor. Los que se apliquen sin desarmar se entregaran correctamente armadog para
instalacion y posible uso inmediato.

5.3 Las piezas chicas (bulones, tirafondos, ojales, guardacabos, etc) se entregaran gn caja
bolsas de 50 unidades. Las piezas medianas, (pernos para aisladores, racks, etc),jen bol
de 25 unidades. Las piezas grandes (ménsulas, brazos, etc), en atados de 10junida
unidos con alambre.
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Cada caja, cajon, bolsa o atado estara provisto de un rétulo o etiqueta con la cjave d
material normal, cantidad de unidades y el nombre o marca del fabricante.

5.4  EPEC podra hacer inspecciones en fabrica para verificar si la materia prima utilizagla en |
fabricacion y los controles satisfacen o no las condiciones necesarias, establecidasjexplici
o implicitamente en los planos, especificaciones, pedidos y demas textos aplicaples. E
proveedor facilitara la labor de la inspeccién, le suministrara los datos que ésta requiera
los materiales y elementos necesarios para realizar verificaciones y ensayos de aglicacio
Los ensayos de recepcion definitiva se realizaran en EPEC, salvo que se especiffgue ot
cosa en el pedido.

5.5  Mediante inspeccién ocular se rechazaran todas las piezas que presenten defectds visik
inaceptables, incluyendo los dimensionales. El rechazo de piezas por inspeccion ofular r
se extendera al lote salvo que la cantidad de piezas defectuosas sea tan grandejque h
recomendable esa extensibn o que se trate de defectos que se hayan tenta
disimular.(Ver punto 2.3).

5.6  Los gastos ocasionados por los ensayos normales de recepcion estaran a cargo e EP
los de los contraensayos a cargo del proveedor.

5.7 La eleccion de muestras y preparacion de probetas las efectuara EPEC sin intervecion c
proveedor.

5.8  Para la inspeccion de un lote determinado se tomard de é1 una muestra compufpsta d
piezas para un lote de 2 a 10, de 3 para uno de 11 a 32, de 5 para uno de 33 a 125§de 8
uno de 126 a 500, de 12 para uno de 501 a 2000 y de 17 para uno de 2001 a 8000.

5.9 Sila mitad o méas de las piezas o probetas sometidas a un mismo ensayo no cumpjeran c
lo estipulado, el lote serd rechazado. Si menos de la mitad no cumplieran, se tofnara c
nuevo, del mismo lote, probetas o piezas en cantidad doble a las rechazadas, Jpara
sometidas a los mismos ensayos, en cuyo caso todas deberan dar resultado safisfactc
para que el lote sea aceptado.

5.10 Las piezas podran ser retiradas por el proveedor para eliminar las deficiendas qu
huebieren presentado y ser posteriormente entregadas para nuevos ensayos. fodos
gastos que esto demandare, incluyendo los nuevos ensayos, seran a cargo del groveec
los plazos de entrega no serdn modificados.

6 VARIOS

6.1 EPEC se reserva el derecho de inspeccionar las instalaciones de los oferentef, de |
adjudicatarios y demas proveedores, para evaluar y verificar la capacidad de proguccior
tanto en cantidad como en calidad. EPEC podra desestimar las propuestas de pferent
cuyas instalaciones no satisfagan o admitan dudas respecto a la posibilidad de curplir cc
los niveles de calidad exigidos, las cantidades y/o los plazos de entrega.
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Para determinar si el juego de las roscas es aceptable o excesivo se realizara un

Emisién: 23-11-1977 Cantidad: 7]

PNsay(c

traccion tirando, en sentidos opuestos, del tornillo y de la tuerca, para lo cual se aqoptaré

puedan dar resultados erroneos. El juego se considerara aceptable si sélo se
tornillo, y excesivo si se produce el corrimiento de la tuerca por destruccion o defor
de la rosca.

mordazas o dispositivos de traccién adecuados a fin de no producir deformacioI:s qu

corta
acior

Cuando las circunstancias lo permitan el espesor del cincado podra determinarsejtambi
por métodos magneticos. En caso de discrepancia prevaleceran los resultados obtehidos

métodos analiticos.




