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1. Czesé ogodlna

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej jest przewdd stalowo-aluminiowy typu
ACSR o oznaczeniu, wedlug nieaktualnej normy PN-74/E-90083, jako
AFL - 8 350 mm? a wediug normy PN-EN 50182:2002(U) oznaczenie tego przewodu
jest nastegpujgce: 357 — AL1/46 — ST1A.

Jest to przewdéd  stalowo-aluminiowy wykonany z  drutéw  okragtych
z aluminium twardo-ciggnionego A1 o powierzchni (warto§¢ zaokraglona do liczby
catkowitej) 357 mm? nawinigtych na rdzen stalowy wykonany z drutéw stalowych
ocynkowanych o powierzchni 46 mm? (warto$¢ zaokraglona do liczby catkowitej),
wykonanych ze stali ocynkowanej wedtug klasy A - ST1A.

Przewodd AFL — 8 350 mm? (357 — AL1/46 — ST1A) przewidywany jest do wykonania
przewodu fazowego w liniach napowietrznych o napigciu 220 i 400 kV.

Wytwdrca przewodu powinien posiadaé certyfikowany system zarzadzania jakoscia.

2. Zakres wymagan

Specyfikacja Techniczna obejmuje wymagania w zakresie konstrukcji, wytrzymatosci
mechanicznej, wiasciwosci elektrycznych oraz wymagania w zakresie badan.

W przypadku wystgpienia niezgodno$ci migdzy wymaganiami Specyfikacji Technicznej
a dokumentami normatywnymi - obowigzywa¢ beda niniejsze wymagania.

3. Normy i dokumenty zwigzane

Przew6d powinien speinia¢é wymagania podane w niniejszej specyfikacji, wymagania
okreslone w wymienionych nizej normach oraz w normach w nich powotanych:

Przewody do linii napowietrznych — Przewody z drutéw

PN-EN 50182:2002 okraglych skrecanych wspolosiowo.

Przewody do linii napowietrznych — Przewody stalowe

PN-EN 50189:2002
ocynkowane

PN-EN 50326:2003 Przewody do linii napowietrznych — Wiasciwo$ci smardow.

Przewody aluminiowe ciggnione na zimno do linii
napowietrznych.

PN-EN 60889:202

W przypadku odwolywania si¢ do norm lub innych obowigzujacych dokumentéw nalezy
postugiwac sie ostatnim ich wydaniem (aktualnym w odniesieniu do daty zatwierdzenia niniejszej
Specyfikaciji).



4. Warunki pracy przewodu
» Maksymalna temperatura otoczenia +40°C
» Minimalna temperatura otoczenia -35°C
» Graniczna ustalona temp. pracy przewodu +80°C
» Graniczna temp. przewodu przy zwarciu +200°C
5. Wymagane parametry przewodu AFL — 8 350 mm? (357 — AL1/46 — ST1A)
L.p. Parametry techniczne Jedn. Wymagana
wartosé
1. | Liczba drutéw stalowych szt. 7
2. | Srednica znamionowa drutéw stalowych mm 2,9
3. | Srednica obliczeniowa rdzenia stalowego mm 8,7
4. | Przekréj obliczeniowy rdzenia stalowego mm? 46,24
5. | Liczba drutéw aluminiowych szt. 54
6. | Srednica znamionowa drutéw aluminiowych mm 29
7. | Przekroj obliczeniowy cze$ci aluminiowej mm? 356,7
8. | Srednica obliczeniowa catego przewodu mm 26,1
9. | Przekroj obliczeniowy catego przewodu mm? 402,9
10. | Stosunek przekroju obliczeniowego aluminium do 7,71
przekroju obliczeniowego rdzenia
11. | Obliczeniowa sita zrywajaca przewod kN >113
12. | Rezystancja obliczeniowa 1 km przewodu w Q/km <0,0821
temperaturze 20°C
13. | Masa obliczeniowa rdzenia kg/km 370
14. | Masa obliczeniowa czeg$ci aluminiowej kg/km 982
15. | Masa obliczeniowa catego przewodu [bez smaru] kg/km 1352




6. Wymagania dla przewodu AFL — 8 350 mm? (357 — AL1/46 — ST1A)
6.1Oplot aluminiowy z drutéw twardo-ciagnionych

Wiasciwosci drutéw aluminiowych przed skreceniem powinny by¢ zgodne z normg
PN-EN 60889. Dopuszczalne zmniejszenie parametrow drutéw po skreceniu przewodu
podano w Tablicy 6 normy PN-EN 50182.

Powierzchnia drutéow powinna by¢ gtadka bez opitkdw, pylu miedzi lub innych metali
powodujgcych korozjg aluminium. Druty nie powinny mie¢ luskowin, peknigé lub innych
wad widocznych nieuzbrojonym okiem.

6.2Rdzen z drutéw stalowych ocynkowanych

Wiasciwosci drutdow stalowych ocynkowanych powinny by¢ zgodne z normg PN-EN 50189.
Nalezy zastosowac¢ druty wykonane ze stali oznaczonej ST1A.

Dopuszczalne zmniejszenie parametrow drutéw po skreceniu przewodu podano
w Tablicy 6, w normie PN-EN 50182.

Powierzchnia drutéw powinna by¢ gtadka i catkowicie pokryta warstwg cynku.

Druty nie powinny mieé tuskowin, peknie¢ lub innych wad widocznych nieuzbrojonym
okiem.

6.3Pofaczenia drutéw

Liczba pofaczen drutow aluminiowych, sposdb wykonania potaczen oraz wytrzymato$é
mechaniczna potgczen powinny by¢ zgodne z normag PN-EN 50182.

Nie dopuszcza sig wykonywania potaczen drutéw stalowych ocynkowanych w procesie
skrecania przewodu.

6.4 Wykonanie przewodu

Przewdd powinien by¢ wykonany (skrecony) zgodne z p. 5.5 normy PN-EN 50182.
Kierunek skretu sasiednich warstw powinien by¢ przeciwny, przy czym kierunek skretu
warstwy zewnetrznej powinien byé prawy. Druty w warstwach powinny wzajemnie
przylegac.

Skrecanie drutéw aluminiowych powinno by¢ wykonane w jednym ciggu technologicznym
tzn. wszystkie warstwy powinny by¢ skrecane rownoczesnie.

6.5 Smarowanie przewodu

Smar nalezy zastosowa¢ tylko do rdzenia stalowego tzn. wg przypadku a), pokazanego
na rys. B1 (a) w Aneksie B normy PN-EN 50182.

Znamionowa masa smaru powinna by¢ wyliczona wg normy PN-EN 50182 Aneks B.
Smar powinien speiniaé wymagania w zakresie wiasciwosci i badan okreslonych
w PN-EN 50326.

Do smarowania rdzenia nalezy zastosowaé smar typu A, temperatura 81 = - 35°C,
temperatura 92 powinna wynosi¢ min. +125°C.



6.6 Znamionowa wytrzymaltosé przewodu na rozciaganie RTS

Producent przewodu powinien przedstawi¢ obliczenie znamionowej wytrzymatosci
przewodu na rozcigganie RTS, wg punktu 5.9.2, normy PN-EN 50182.

6.7 Wymagania dodatkowe dla przewodéw w aspekcie przeznaczenia ich do
zastosowania w wiazce tréjprzewodowej

Przewody skiadowe dedykowane do wykonania konkretnej wigzki trojprzewodowej, powinny
by¢ wykonane z aluminium i stali o takich samych parametrach mechanicznych i
reologicznych oraz o takich samych parametrach konstrukcyjnych (wspdtczynniki skretu
rdzenia stalowego oraz kolejnych warstw oplotu powinny by¢ jednakowe dla wszystkich
przewoddw skiadowych konkretnej wigzki). Przewody skiadowe danej wigzki powinny byé
wykonane w takich samych warunkach produkciji.

7. Badania przewodu
7.1 Rodzaje badan

Badanie typu (type test)

Producent przewodu powinien przedstawi¢ protokoly z badania typu przewodu,
wykonanych zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 50182.

Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo do powtdrzenia wybranych préb z zakresu
przewidzianego dla badan typu oraz do uczestniczenia w tych badaniach.

Badania powinny by¢ przeprowadzone przez notyfikowane laboratoria lub laboratoria
uznane przez Zamawiajgcego.

Badanie kontrolno-odbiorcze (sample test)

Badania nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 50182.

Badania powinny by¢ przeprowadzone na probkach przewodoéw pobranych z gotowej
do wystania partii przewododw.

Zamawiajgcy zastrzega sobie prawo wskazania bebnéw do badan oraz uczestniczenia
w wybranych badaniach.

Producent powinien przedstawi¢ protokoly z badan kontrolno-odbiorczych dla kazde;j
partii dostawy przewodow.



7.2 Zakres wymaganych badan typu i badan kontrolno-odbiorczych

wedtug PN-EN 50182:

Wyszczegolnienie

Badanie typu

Badanie
kontrolno-odbiorcze

Przewod

stan powierzchni przewodu

Srednica przewodu

stan odprezenia przewodu
wspotczynnik skretu i kierunek skretu
liczba i rodzaj drutéw

masa jednostkowa

wykres naprezenie — wydiuzenie
wytrzymato$¢ na rozcigganie

X X X X X X

!

Druty
aluminiowe

$rednica

wytrzymatosé na zerwanie
rezystywnos¢

préba nawijania
wytrzymatos¢ potaczen

X X X X

Druty
stalowe
ocynkowane

$rednica

wytrzymatosé na zerwanie
naprezenie przy 1% wydtuzeniu
wydtuzenie

préba nawijania

masa cynku

préba zanurzeniowa (zinc dip test)
przyczepnos$¢ powtoki cynku

Smar

masa na jednostke diugosci przewodu
punkt kroplenia

XXX XX XXX XX|[X X XXX|XXXXXXXX

XXX X X X X X X X

Uwaga:

Producent przewodu powinien przedstawic¢ protokoly z badan typu oraz badan kontrolno
- odbiorczych dla smaru zastosowanego w przewodzie, wykonanych wg normy PN-EN
50326:2002, Tablica 1. Badanie ,punktu kroplenia” dla smaru nalezy prowadzi¢ do
temperatury + 200°C.

8. Dostawa przewodow

8.1 Dokumentacja przy dostawie przewodoéw
Do kazdej dostarczonej partii bebnow z przewodami, producent powinien dotgczyé

protokoly z wykonanych badan kontrolno-odbiorczych.

Do kazdego bebna powinna by¢ dotgczona w sposéb trwaly tabliczka z danymi
umozliwiajgcymi petng identyfikacje przewodu.




8.2 Dlugosci przewoddéw na bebnach

Okreslone w zamowieniu diugosci przewodéw na bebnach powinny byé wykonane
z tolerancjg - 0, + 0,5%.

8.3Pakowanie przewodow

Przewéd powinien by¢ dostarczony na podlegajgcych zwrotowi bebnach,
przystosowanych do rozwijania przewodéw metodg pod naciggiem.

Przed wykonaniem bebndéw Dostawca powinien uzgodni¢ z Zamawiajgcym ich
rozmiary.

Przewody powinny by¢ odpowiednio chronione od uszkodzen, podczas zatadunku
i transportu.

Kotnierze bebna powinny byé wylozone warstwg ochronng, w celu zabezpieczenia
przewodu przed zarysowaniem i deformacjg. Trzon begbna nalezy réwniez pokry¢
podobng warstwg ochronna.

Przewod nalezy zabezpieczy¢ przed ocieraniem sie przy przetaczaniu bebna.

Przewod na bebnie powinien by¢ réwnomiernie i ciasno nawinigty w warstwach.

Zewnetrzna warstwa nawinigtego przewodu powinna by¢ chroniona elastycznym
materiatem jasnego koloru.

Za uszkodzenia przewodu wynikte ze zlego zabezpieczenia bgbna na czas ‘transportu
odpowiedzialno$¢ ponosi Dostawca.



9. Gwarantowane dane znamionowe i parametry techniczne przewodu
AFL - 8 350 mm? (357 — AL1/46 — ST1A)

Lp. Opis Jednostka Wartosé Uwagi
1. Producent
2, Oznaczenie przewodu
3. | Srednica: przewodu mm
rdzenia stalowego mm
4, | Przekroj: przewodu mm?
czgsci aluminiowej mm?
czesci stalowe; mm?
5. Liczba drutéw:  aluminiowych szt.
stalowych szt.
6. Srednica drutéw: aluminiowych mm
stalowych mm
7. Liczba drutéw w warstwach:

warstwa wewnetrzna szt.
warstwa $rodkowa szt.
warstwa zewnegtrzna szt.
rdzen stalowy szt.

8. Stosunek przekroju aluminium do stali

9. Parametry drutéw aluminiowych:

naprezenie zrywajgce przed skreceniem N/mm?
naprezenie zrywajace po skreceniu N/mm?
rezystywnosé w temp. 20°C nQm
10. | Parametry drutéw stalowych ocynkowanych:
naprezenie przy 1% wydiuzeniu N/mm?
naprezenie zrywajace przed skreceniem N/mm?
naprezenie zrywajace po skreceniu N/mm?
wydluzenie przy zerwaniu %
11. | Modut sprezystosci wzdtuznej (koficowy) kompletnego N/mm?
przewodu
12. | Wspbtczynnik wydiuzenia cieplnego przewodu K'1x107°
13. M%x. obliczeniowa rezystancja 1 km przewodu w temp. Ofkm
20
14. | Znamionowa wytrzymalo$¢ przewodu na rozciaganie RTS kN
15. | Warto$¢ pefzania po 10 i 30 latach pracy [%o ]
16. | Graniczna temperatura pracy przewodu :
w stanie ustalonym °c
w warunkach zwarcia °c
17. | Masa 1 km przewodu bez smaru / ze smarem kg/km

18. | Mozliwo$¢ rozwijania przewodu pod naciggiem

19. | Producent smaru /Typ smaru / Oznaczenie smaru

20 | Temperatura 81 °c
21 | Temperatura 62 °c
22 Maksymalna bezpieczna temperatura pracy dla smaru, dla °c

czasu wystapienia takiej temperatury diuzszego niz 5 minut

23 | Temperatura punktu kroplenia smaru °c




