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1. Przedmiot specyfikaciji

Przedmiotem Standardowej Specyfikacji Technicznej jest stalowo-aluminiowy przewod
z drutami aluminiowymi profilowymi typu ACSR/TW o oznaczeniu 468/24-A1F/UHST-261
wykonany wedtug normy PN-EN 62219:2003, bedacy odpowiednikiem pod wzgledem $rednicy
dotychczasowego przewodu fazowego 408-AL1F/34-UHST (zamiennika konstrukcji AFL-8 350
wg wycofanej normy PN-74/E-90083).

Przewdd 468/24-A1F/UHST-261 wykorzystywany jest, jako przewdd fazowy w liniach
napowietrznych o napieciu 400 kV, w szczegdlnosci przewoéd jest dedykowany do pracy
w wigzce trojprzewodowe;j.

Przewéd o oznaczeniu 468/24-A1F/UHST-261 typu ACSR/TW (Aluminium Conductor Steel
Reinforced / Trapezoidal Wire) jest to bimetalowy przewdd stalowo-aluminiowy skrecony
wspotosiowo z drutéw aluminiowych profilowych. Materialtem przewodzgcym sg ciggnione na
zimno druty z aluminium typu AL1, ktérych catkowite pole powierzchni wynosi 468 mm?
(wartos¢ zaokrgglona do liczby catkowitej). Profilowe druty aluminiowe skrecone sg na rdzeniu
stalowym wykonanym z ultra-wysokowytrzymatych okragtych drutéw stalowych (UHST — Ultra
High Strength) o catkowitym polu powierzchni wynoszacym 24 mm? (warto$¢ zaokraglona do
liczby catkowitej). Rdzen stalowy wykonany jest z drutow pokrytych warstwg antykorozyjng
Z cynku i jest smarowany.

Rekomendowang metodg montazu przewodu 468/24-A1F/UHST-261 w liniach o napieciu
400 kV jest metoda wciggarka-hamownik tj. montaz pod naciagiem.

2. Zakres specyfikacji

Standardowa Specyfikacja Techniczna obejmuje wymagania dotyczace elektroenergetycznego
przewodu do linii napowietrznych o budowie 468/24-A1F/UHST-261 w zakresie normalizaciji,
konstrukcji, wytrzymatoSci mechanicznej, wtasciwosci elektrycznych, wymagan w zakresie
badan oraz warunkéw dostawy.

3. Normalizacja

Przewdd 468/24-A1F/UHST-261 powinien spefniaé wymagania Standardowej Specyfikacii
Technicznej, wymagania okreslone w wymienionych w Tabeli 1 normach oraz w normach
w nich powotanych:

Tabela 1. Zakres normalizaciji

PN-EN 62219: 2003 Przewody elektrygzne do linii napowietrznych — Przewody skrecone
warstwowo z drutéw profilowych

PN-EN 50182: 2002 Przewody do linii napowietrznych — Przewody z drutow okragtych

(z poprawkami) skreconych wspétosiowo
PN-EN 60889: 2002 Przewody aluminiowe ciggnione na zimno do linii napowietrznych
PN-EN 50326:2003 Przewody do linii napowietrznych — Wiasciwosci smaréw

Przewody energetyczne do linii napowietrznych. Metody badan
ptyniecia przewoddw wielodrutowych

Aluminium i stopy aluminium — Sktad chemiczny i rodzaje wyrobéw
PN-EN 573-3: 2014 przerobionych plastycznie — Cze$¢ 3: Sktad chemiczny i rodzaje
wyrobow

PN-EN 61395: 2002

e
.
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PN-EN 1712-2:2011

Aluminium i stopy aluminium — Materiat wyjSciowy do ciggnienia —
Cze$¢ 2: Wymagania specyficzne do zastosowan elektrycznych

IEC 61597:1995

bare conductors

Overhead electrical conductors — Calculation methods for stranded

PN-E-79100: 2001 Kable i przewody elektryczne.

i transport

Pakowanie,

przechowywanie

W przypadku odwotania si¢ do norm lub innych obowigzujgcych dokumentéw nalezy
postugiwa¢ si¢ ich wydaniem aktualnym w poréwnaniu z datg zatwierdzenia niniejszej
Specyfikacii.

4. Warunki pracy przewodu 468/24-A1F/UHST-261

Warunki eksploatacji przewodu 468/24-A1F/UHST-261 powinny by¢ zgodne z wymaganiami

Specyfikacji PSE S.A. W szczegélnosci wymagane sg nastepujgce parametry:

Maksymalna temperatura otoczenia + 40 °C,
Minimalna temperatura otoczenia -35°C,
Graniczna ustalona temperatura pracy przewodu + 80 °C,
Graniczna temperatura przewodu przy zwarciu + 200 °C,

5. Parametry techniczne i konstrukcyjne przewodu 468/24-A1F/UHST-261

Budowe i parametry techniczne oraz konstrukcyjne przewodu 468/24-A1F/UHST-261
zamieszczono w Tabeli 2.

Tabela 2. Parametry techniczne i konstrukcyjne przewodu 468/24-A1F/UHST-261

Wymagana
L.p. Parametr Jednostka wartosé
1. Liczba drutéw stalowych szt. 7
Rodzaj/ ksztatt drutu stalowego
& (O — okragly, TW - trapezowy) ) SRS
a8 Srednica znamionowa drutéw stalowych mm 2,10
4, Srednica znamionowa rdzenia stalowego mm 6,30
5. Przekrdj obliczeniowy czesci stalowej mm? 24,25
Liczba i rodzaj lub zastepcza srednica znamionowa drutow
= aluminiowych warstwa 1 (wewnetrzna) Ul Sy
7. Rodzaj/ ksztatt drutu aluminiowego - ATFTW
Liczba i rodzaj lub zastepcza srednica znamionowa drutow
. aluminiowych warstwa 2 (wewnetrzna) sl e
9. Rodzaj/ ksztatt drutu aluminiowego - ATFTW
Liczba i srednica zastgpcza znamionowa drutéw aluminiowych
10. warstwa 3 (zewnetrzna) szt. / mm 2113,64
11. Rodzaj/ ksztalt drutu aluminiowego - A1FITW
12. Przekroj obliczeniowy czesci aluminiowej mm? 468,28
13. Srednica obliczeniowa catego przewodu mm 26,1
14. Przekrgj obliczeniowy catego przewodu mm? 492,53
15 Stosunek przekroju obliczeniowego aluminium do przekroju _ 19
' obliczeniowego rdzenia
Znamionowa wytrzymatos¢ przewodu na rozcigganie RTS
16. : A kN 113,2
(sita zrywajaca)
17, Max. obliczeniowa rezystanc;zaol Ckm przewodu w temperaturze Q/km 0,0619
18. Masa obliczeniowa czesci stalowej kg/km 189,4 .
19. Masa obliczeniowa czesci aluminiowej kg/km 1297,4

N

‘\/-'W
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20. Masa obliczeniowa catego przewodu kg/km 1486,8
21 Minimalna masa obliczeniowa smaru ka/km 42
) (masa nominaina wg PN-EN 62219 — zatgcznik C) g ’
22. Masa obliczeniowa przewodu ze smarem kg/km 1491,0
Obliczeniowy modut sprezystosci wzdiuznej przewodu
23. (wg TR IEC 61597, réwnanie 25) GFa 61,6
Obliczeniowy wspdiczynnik wydluzenia ciepinego przewodu & 101
24. (wg TR IEC 61597, rownanie 18) *IEK 213

6. Szczegotowe wymagania techniczne i technologiczne
6.1. Oplot z umocnionych drutéw aluminiowych

Witasciwosci drutéw aluminiowych typu AL1F przed skrecaniem powinny by¢ zgodne
z wymaganiami stawianymi drutom aluminiowym w normie PN-EN 60889: 2002. Dopuszczalne
zmniejszenie wiasnosci drutéw aluminiowych po skreceniu przewodu okreslono w pkt. 6.6.4
normy PN-EN 62219: 2003 (dopuszcza sie 5% redukcje z uwagi na deformacje drutéw
w procesie skrecania). Materiat wykorzystany do produkcji drutéw aluminiowych powinien
spetnia¢ wymagania pkt. 3 normy PN-EN 60889:2002 w zakresie minimalnej zawartosci
aluminium, a jego gatunek powinien by¢ zgodny z PN-EN 1715-2: 2011.

Powierzchnia drutéw powinna by¢ czysta, gtadka bez opitek, pytu miedzi lub innych metali
powodujacych korozje aluminium. Druty nie powinny mie¢ tusek, peknie¢ lub innych wad
widocznych nieuzbrojonym okiem.

Do wyznaczenia masy obliczeniowej czesci aluminiowej przewodu nalezy przyja¢ gestosc
materiatu zgodna z PN-EN 60889: 2002.

6.2. Rdzen z drutéw stalowych typu UHST

Wiasciwosci ultra-wysokowytrzymatych drutéw stalowych powinny byé zgodne wymaganiami
zamieszczonymi w tabeli 3.

Tabela 3. Wiasciwosci ultra-wysokowytrzymatych drutéow stalowych wykorzystywanych do
budowy przewodu 468/24-A1F/UHST-261

l.p. Parametr Jednostka Wymag'apa
wartos¢
1. Srednica znamionowa drutu mm 2,10
o . +0,038/
2. Tolerancja $rednicy drutu mm 0025
3. Minimalna znamionowa wytrzymato$¢ na rozciggnie MPa 1965
Minimalne naprezenie przy 1 % wydluzenia w préobie
4, rozciggania MPa 1580
5 Minimalne wydiuzenie przy zerwaniu w probie jednoosiowego o 3
. . : h b
rozciggania na bazie 250mm
6. Srednica trzpienia przy tescie nawijania xD 4
7. Srednica trzpienia przy tescie badania przylegania powtoki xD 4
8. Minimalna masa pokrycia antykorozyjnego g/m? 219
9 Réwnomiernosé pokrycia powltoka antykorozyjng — llosc i czas cykle x 2x 1min i 1x
) trwania cykli zanurzen czas 0,5min.
10. Gestos¢ materiatu drutu kg/dm3 7,78
11. Wspdtczynnik rozszerzalnosci cieplnej x 106 K- 11,5
12. Modut Younga drutu GPa 207

Powierzchnia drutéw powinna by¢ gtadka i catkowicie pokryta warstwg cynku. Druty nie
powinny mie¢ fusek, peknie¢ lub innych wad widocznych nieuzbrojonym okiem. Metody badan
wiasciwosci wyspecyfikowanych w tabeli 3 oraz wymagania w zakresie wiasciwosci cynku
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stosowanego na powioke antykorozyjng, powinny by¢ zgodne z wymaganiami normy PN-EN
50189: 2003 i norm tam przywotanych.

Dopuszczalne zmniejszenie wiasnosci drutéw ultra-wysokowytrzymatych po skreceniu
przewodu nie powinno przekracza¢ wartosci okreslonych w Tablicy 6 normy PN-EN 50182:
2002 dla drutéw stalowych ocynkowanych (Zinc coated steel (ST1A to ST6C)).

6.3. Pofaczenia drutéw

Liczba potgczen drutéw aluminiowych, sposéb wykonania potaczen oraz minimalna wytrzymato$é
mechaniczna potaczen powinny byé zgodne z normg PN-EN 62219: 2003.
Nie dopuszcza sie wykonywania potgczen drutéw stalowych w procesie skrecania przewodu.

6.4. Wykonanie przewodu

Przewéd powinien by¢ wykonany (skrecony) zgodnie z punktem 5.5 normy PN-EN 62219:
2003. Kierunek skretu sgsiednich warstw powinien by¢ przeciwny, przy czym kierunek skretu
warstwy zewnetrznej powinien by¢ prawy. Druty w poszczegélnych warstwach oraz miedzy
warstwami powinny do siebie wzajemnie przylega¢, w taki sposob, aby przewodd nie posiadat
luznych warstw oraz drutéw.

Wykonanie przewodu powinno zapewni¢ jego montaz pod naciggiem metodg weciggarka-
hamownik. Zamawiajacy zastrzega sobie prawo do wykonania proby zawieszania (montazu)
przewodu wg pkt. 6.4.9 (Stringing test) normy PN-EN 50182: 2002. Préba ta w uzasadnionych
przypadkach bedzie wykonana na koszt Zamawiajgcego.

Skrgcanie warstw przewodu wykonanych z profilowych drutéw aluminiowych moze byé
wykonane w jednej, dwéch lub trzech operacjach technologicznych. W trakcie procesu
produkcyjnego przewodu z drutami profilowymi nalezy zastosowaé jedng z dwéch metod:
pierwsza to uzyskanie drutow profilowych w jednym procesie, a skrecenie przewodu
w osobnym procesie lub tez uzyskanie drutéw profilowych i ich skrecenie w jednym procesie.
Nie dopuszcza sig metody polegajacej na kompaktowaniu przewodu po skreceniu.

6.5. Smarowanie przewodu

Smar nalezy stosowaé tylko do rdzenia stalowego.

Znamionowa masa smaru powinna by¢ wyliczona wg normy PN-EN62219: 2003, Aneks C, przy
wykorzystaniu wzoru C.1 i przy =zalozeniu gestosci smaru wynoszacej 0,87g/cm?
i wspotczynniku wypetnienia przestrzeni miedzydrutowych wynoszacym 0,7. Smar powinien
spetnia¢ wymagania w zakresie wlasciwosci i badan okreslonych w PN-EN 50326: 2003.

Do smarowania rdzenia nalezy zastosowa¢ smar typu A, temperatura 6, = - 35°C, temperatura
82 powinna wynosi¢ min. +125°C.

6.6. Znamionowa wytrzymalosc¢ przewodu na rozcigganie RTS

Znamionowa wytrzymato$¢ przewodu na rozcigganie RTS powinna byé wyznaczona zgodnie
z metodyka podang w punkcie 5.8, normy PN-EN 62219: 2003.

6.7. Obliczeniowa rezystancja przewodu DC

Obliczeniowa nominalna rezystancja przewodu przy pradzie statym (DC-Direct Current)
powinna by¢ obliczona zgodnie z metodyka podang w Aneksie D, punkt D.2.7 normy PN-EN
62219: 2003.

-
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W celu obliczenia rezystancji przewodu nalezy wzigé pod uwage jedynie warstwe aluminiowa.
Wymagane do obliczen witasciwosci drutéw aluminiowych powinny by¢ zgodne z PN-EN 60889:
2002.

6.8. Wymagania dodatkowe dla przewodéw w aspekcie przeznaczenia ich do
zastosowania w wigzce trojprzewodowej

Przewody skiadowe dedykowane do wykonania konkretnej wiagzki tréjprzewodowej, powinny
by¢ wykonane przez tego samego Producenta, na tym samym parku maszynowym i winny by¢
skrecane w tej samej ilosci operacji. Przewody skladowe danej wigzki powinny by¢
wykonywane w takich samych warunkach produkcji (temperatura otoczenia, skrecarka,
hamowanie drutéw itp.).

Druty aluminiowe wykorzystane do wytwarzania przewodu dedykowanego do konkretnej wigzki
tréjprzewodowej powinny by¢ wykonane z walcowki aluminiowej przy zachowaniu jednego
gatunku materiatu (dopuszczalnego zakresu skitadu chemicznego materiatu walcéwki wg normy
PN-EN 573-3: 2014), z tego samego stanu oraz tej samej Srednicy znamionowej walcowki (wg
normy PN-EN 1715-2: 2014). Ze wzgledu na warunki pracy wigzki tréjprzewodowej przewody
wchodzace w jej sklad powinny byé zgodne pod wzgledem parametrow konstrukecyjnych
(wspotczynniki skretu rdzenia stalowego oraz kolejnych warstw oplotu powinny by¢ jednakowe
dla wszystkich przewodéw sktadowych konkretnej wigzki).

7. Metody badan przewodu

Celem zagwarantowania jakosci produkowanych wyrobéw Producent przewodéw powinien
posiada¢ certyfikowany system zarzadzania jakoscig.

Celem udokumentowania poprawnosci konstrukcji Producent przewodu powinien przedstawié
protokoty z badania typu przewodu, ktére powinny byé wykonane zgodnie z wymaganiami
normy PN-EN 62219: 2003 oraz PN-EN 50182: 2002.

Producent powinien przedstawi¢ protokoly z badan kontrolno-odbiorczych dla kazdej partii
dostaw przewoddéw. Badania kontrolno-odbiorcze powinny byé przeprowadzone na prébkach
przewoddw pobranych z gotowej do wystfania partii przewodéw. Zamawiajacy zastrzega sobie
prawo wskazania bebnéw do badan kontrolno-odbiorczych oraz uczestnictwa w wybranych
badaniach.

Badania typu powinny by¢ przeprowadzone przez akredytowane laboratoria lub pod nadzorem
jednostki akredytowanej lub w uzgodnieniu z Zamawiajacym przez specjalistyczne laboratoria
jednostek naukowo-badawczych.

7.1. Okreslenie parametrow technicznych przewodu 468/24-A1F/UHST-261 wg PN-EN
62219:2003

Badania przewodu 468/24-A1F/UHST-261 wg normy PN-EN 62219: 2003 oraz PN-EN 50182:
2002 powinny obejmowacé badania typu oraz badania kontrolno-odbiorcze. Badania nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z punktem 6 normy PN-EN 62219: 2003 oraz zgodnie z punktem 6
normy PN-EN 50182: 2002. Zakres wymaganych badan typu i badarn kontrolno-odbiorczych
wedtug wg PN-EN 50182: 2002 i PN-EN 62219: 2003 przedstawiono w Tabeli 4. Podczas
badan objetych proba typu i prébg wyrobu nalezy stosowa¢ metodyke badan zawartg w PN-EN
62219: 2003, a w przypadku braku specyfikacji badan w tej normie stosowaé metodyke zawartg
w PN-EN 50182: 2002.

57 e
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Tabela 4. Zakres badan przewodu 468/24-A1F/UHST-261 wg PN-EN 50182: 2002 oraz PN-EN

62219: 2003

Wyszczegolnienie

Badania typu
(zakres proby

typu)

Badania
kontrolno-
odbiorcze (zakres
proby wyrobu)

- stan powierzchni przewodu

X

- $rednica przewodu

X

- wspodiczynnik skretu i kierunek skretu

X

- masa jednostkowa

X

- liczba i rodzaj drutéw

X

Przewadd

- pole przekroju przewodu

X (uwaga 3)

- wykres naprezenie-wydiuzenie

- wytrzymato$¢ na rozcigganie

- préba zawieszania (stringing test)

(uwaga 1)

- préba peizania

- érednica zastepcza

- wytrzymatos¢ na rozcigganie

Druty

- rezystywnosé elektryczna

aluminiowe

- préba nawijania

- wytrzymatosé polaczen

- $rednica

- wytrzymatosé na rozcigganie

- naprezenie przy 1% wydiuzeniu

Druty

- wydiuzenie przy zerwaniu

stalowe

- préba nawijania

- masa powloki

- proba zanurzeniowa (zinc dip test)

- przyczepnos¢ powtoki

Smar

- masa na jednostke dtugosci przewodu

(uwaga 2)

- punkt kroplenia

X[ 3| 3| | | x| x| >¢| >¢| >¢[>¢| 3| >¢[><|><| <& |><| > [><|><|><[><| |

x| x| x| 5| x| x| x| x| >| x| | |>|x|x|>]]

Uwaga:

1. Proba ta w uzasadnionych przypadkach bedzie wykonana na koszt Zamawiajgcego.

2. Producent przewodu powinien przedstawi¢ protokoly z badan typu oraz badan kontrolno-
odbiorczych dla smaru zastosowanego w przewodzie, wykonanych wg normy PN-EN 50326:
2003, Tablica 1. Badanie ,punktu kroplenia” dla smaru nalezy prowadzi¢ do temperatury
+200°C (w przypadku nieosiagniecia punktu kroplenia smaru podczas badania do

temperatury +200 °C nalezy wpisa¢ w wyniku badania wartos¢ ,> +200 °C").

3. Badanie pola przekroju poprzecznego przewodu podczas proby wyrobu obejmuje rutynowe
jednokrotne sprawdzenie rzeczywistego przekroju poprzecznego na probkach pobieranych
zgodnie z pkt. 6.3. normy PN-EN 62219: 2003 i sprawdzenie zachowania dopuszczalnego
rozrzutu +/-2% wzgledem wartosci znamionowej wg 6.6.1.2. PN-EN 62219: 2003. W ramach
proby wyrobu nie jest wymagane prowadzenie badan czterokrotnego sprawdzania przekroju
na odcinkach przewodu oddalonych od siebie co najmniej o 20 cm.

7.2. Okreslenie parametréow reologicznych przewodu 468/24-A1F/UHST-261 wg PN-EN
62219:2003

Badania wtasciwosci reologicznych przewodu 468/24-A1F/UHST-261 obejmujg wyznaczenie
wartosci odksztatcenia pefzania przewodu.
Celem wyznaczenia wartosci odksztalcenia pefzania przewodu nalezy stosowaé¢ wymagania
normy PN-EN 61395: 2002 Przewody energetyczne do linii napowietrznych - Metody badan

ptyniecia przewodéw wielodrutowych. Wartos¢ naprezenia petzania podczas badania powinna

wynosi¢ 20% RTS. Temperatura badan +20°C.

.

\
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8. Szczegotowe warunki dostawy przewodu (pakowanie, transport i skladowanie)

W zakresie oznaczenia przewoddw, rodzajow niezbednych dokumentow, diugosci przewodow,
rodzaju bebnéw, warunkéw oraz pakowania, sktadowania i transportu nalezy stosowac
wytyczne norm:
e PN-EN 62219: 2003 Przewody elektryczne do linii napowietrznych — Przewody skrecone
warstwowo z drutéw profilowych,
e PN-E-79100: 2001 Kable i przewody elektryczne. Pakowanie, przechowywanie i transport.

8.1. Dokumentacja przy dostawie przewodow

Do kazdego bebna powinna by¢ dotaczona w sposaéb trwaly tabliczka z danymi umozliwiajgcymi
petng identyfikacje przewodu oraz jego przeznaczenie (nazwa linii, nr sekcji, oznaczenie fazy,
oznaczenie toru oraz miejsce dostawy).

8.2. Dtugosci przewodow na bebnach

Okreslone w zamowieniu dtugosci przewodow na bebnach powinny byé wykonane z tolerancja
-0, +0,5%.

8.3. Pakowanie przewodu

Przewdd powinien byé dostarczony na podlegajgcych zwrotowi bebnach przystosowanych do
rozwijania przewodéw metoda pod naciagiem.

Przed wykonaniem bebnéw Dostawca powinien uzgodni¢ z Zamawiajgcym ich rozmiary.
Przewody powinny by¢ odpowiednio chronione od uszkodzenia, podczas zatadunku
i transportu.

Kotnierze bebna powinny by¢ wytozone warstwg ochronng, w celu zabezpieczenia przewodu
przed zarysowaniami i deformacja. Trzon bebna nalezy réwniez pokry¢ podobng warstwg
ochronna.

Przewod nalezy zabezpieczy¢ przed ocieraniem sie przy przetaczaniu bebna.

Przewdd na bebnie powinien by¢ réwnomiernie i ciasno nawiniety w warstwach.

Za uszkodzenia przewodu wynikie ze zlego zabezpieczenia bebna na czas transportu
odpowiedzialno$é ponosi Dostawca.

9. Gwarantowane dane znamionowe i parametry techniczne przewodu 468/24-
A1F/UHST-261

Dane gwarantowane przewodu zamieszczono w Tabeli 5.
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Tabela 5. Dane gwarantowane przewodu 468/24-A1F/UHST-261
I.p. Dane znamionowe / Parametry techniczne Jednostka Wartos¢é Uwagi
1. | Producent -
2. | Oznaczenie przewodu -
Srednica przewodu mm
3. - :
Srednica rdzenia stalowego mm
Przekrdj catego przewodu mm?
4. | Przekrdj czesci aluminiowej mmg
Przekroj czesci stalowej mm?
5 Liczba drutéw aluminiowych szt.
" | Liczba drutéw stalowych szt.
5 Srednica drutéw aluminiowych mm
" | Srednica drutow stalowych mm
Liczba drutdw (konstrukcja) - - -
7. | Czes¢ aluminiowa szt. | ..... +...t
Cze$s¢ stalowa szt. | ..... +o.t
8 Stosunek przekroju czesci aluminiowej do
" | stalowej
Wiasciwosci drutéw aluminiowych — - -
Whytrzymatos¢ na rozcigganie przed skreceniem N/mm?
9. — - - =
Whytrzymatosé na rozcigganie po skrecaniu N/mm?
Rezystywnos¢ w temp. 20°C nOm
Wiasciwosci drutdéw stalowych - - -
Naprezenie przy 1% wydtuzeniu N/mm?2
Wytrzymatosé na rozcigganie przed skreceniem N/mm?
Whytrzymatos$¢ na rozcigganie po skrecaniu N/mm?2
10. | Wydtuzenie przed skreceniem %
Wydtuzenie po skrecaniu %
Liczba skrecen przed skreceniem -
Liczba skrecen po skrecaniu -
Masa cynku g/m?
Obliczeniowy modut sprezystosci wzdtuznej
U (koncowy) p?’lzewodu Presy J N/mm?
12 Obliczeniowy wspdiczynnik wydtuzenia cieplnego | 10 K-
" | przewodu
Max. obliczeniowa rezystancja DC 1 km przewodu
e w temp. 20°C ! : P e
14 Znamionqwa wyﬁrzyma#qéc’: przewodu na kN
" | rozcigganie RTS (sita zrywajgca)
15 Wartos¢ odksztatcenia petzania po 10 i 30 latach %
' | wyznaczona na bazie badan plyniecia przewodu °
Graniczna temperatura pracy przewodu - - -
16. | W warunkach ustalonych °C
W warunkach zwarcia °C
17. | Masa 1 km przewodu bez smaru / ze smarem kg/km
18. | Mozliwos¢ rozwijania przewodu pod naciggiem -
19. | Producent/Typ/Oznaczenie smaru -
20. | Temperatura 61 °C
21. | Temperatura 62 °C
Max. bezpieczna temperatura pracy smaru, dla
22. | czasu wystgpienia tej temperatury dituzszego niz 5 °C
minut.
23. | Temperatura punktu kroplenia smaru °C
o4 I;I)?ngw gdpfracp skrecania warstw aluminiowych liczba op. ’




