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ESPECIFICACIÓN TÉCNICA  

 
KIT DE BOBINADO ROTORICO 

PARA COMPENSADORES SINCRÓNICOS 
ESTACIÓN TRANSFORMADORA EZEIZA 

 
 

Datos de placa de características del Compensador S incrónico 
 

• Marca: GEC. 
• Tensión rotor: 700 VCC. 
• Corriente rotórica:  1542 A  
• RPM: 1000. 
• Clase de aislación: “F”. 
• Potencia : 125 MVar sobre-excitado. 

                            120 MVar sub-excitado. 
 
Composición del KIT 
 

• SEIS (6) BOBINAS POLARES DE ACUERDO A PLANO A0/0248 , SIII0/160901. 
• SEIS (6) BRIDAS AISLANTES INFERIORES DE ACUERDO A P LANO II0/1728. 
• SEIS BRIDAS AISLANTES SUPERIORES DE ACUERDO A PLANO  II0/1728. 
• DOCE (12) TIRAS AISLANTES CUERPO ROTOR DE ACUERDO A  PLANO SIII0/160901. 
• DOCE (12) TIRAS AISLANTES CUERPO ROTOR DE ACUERDO A  PLANO SIII0/160901. 
• VENTICUATRO (24) “L” AISLANTES CUERPO ROTOR. 
• TREINTA (30) CUÑAS DE RETENCION LATERAL BOBINAS DE ACUERDO A PLANO 

SIII2M67801. 
• SESENTA (60) CUÑAS AISLANTES DE RETENCION DE BOBINA S DE ACUERDO A PLANO 

II2/0755. 
 
NOTA: SE DEBERÁ COTIZAR COMO ÍTEM APARTE LA SUPERVI SIÓN DEL FABRICANTE PARA 
EL MONTAJE DEL KIT. 

 
 
Consideraciones generales 
 

• TRANSENER S.A. se reserva el derecho de realizar las inspecciones y 
verificaciones en la planta del proveedor que considere convenientes, para 
garantizar la correcta ejecución de las tareas durante la manufactura de las bobinas 
polares. 

• El proveedor deberá entregar un cronograma detallado de las tareas a realizar 
durante la construcción de las bobinas polares y los elementos que componen el 
KIT. 

• El conductor deberá ser laminado nuevo y de una aleación idéntica a la original 
utilizada por el fabricante de la máquina. El proveedor deberá entregar muestras de 
la partida o partidas del material utilizado a Transener, para realizar los controles 
físicos químicos de estos, antes de comenzar la manufactura de las bobinas 
polares. 

• El material aislante utilizado deberá cumplir con los requerimientos de la clase 
térmica, se deberán entregar muestras para realizar los controles de TIPO antes de 



 

13/05/2016               Página 2 de 3 

comenzar la manufactura (envejecimiento térmico, pérdida de masa, constantes 
dieléctricas, tensión de ruptura, etc.) 

• Se deberán entregar especificaciones técnicas de todos los componentes utilizados 
en la manufactura (aislantes, cobre, soldadura, barnices etc.) 

• Las bridas aislantes deberán ser construidas de acuerdo a plano original del 
fabricante, y las mismas deberán ser de una sola pieza no se admitirán uniones de 
material para su manufactura. 

• Las aislaciones del cuerpo rotórico deberán ser construidas en una sola pieza, no 
aceptándose empalmes en la construcción de las mismas. 

• Se deberá entregar certificados y muestras del aluminio utilizado en la fabricación 
de las cuñas de retención lateral de bobinado. 

• Los planos referenciados en la presente serán entregados al proveedor. 

• Las bobinas terminadas deberán embalarse adecuadamente para transporte y 
almacenamiento prolongado en lugar cerrado. 

 
Construcción de la bobina 
 

• Se deberán respetar las geometrías, dimensiones y tolerancias de las bobinas 
establecidas en el plano SII10/160901 del fabricante original de la máquina. 

• Toda modificación deberá ser notificada previamente a su ejecución  a 
TRANSENER, para su aprobación. 

• Solo se admitirán las uniones soldadas en las esquinas de las espiras. 

• Las soldaduras se realizarán con una aleación de cobre plata, con un porcentaje de 
plata igual o superior al 40%. 

• Una vez realizadas las soldaduras estas deberán ser neutralizadas para evitar 
futuras oxidaciones de los materiales que intervienen en la unión. 

• La determinación de la eficiencia de la soldadura entre uniones soldadas, se debe 
efectuar con la técnica de ultrasonido. El área de contacto entre dos uniones 
soldadas no debe ser menor al 80 % del área total. Se efectuará la prueba al 40% 
del total de las soldaduras efectuadas. Si se encuentra que un 10% del total de las 
muestras no cumplen con el criterio establecido, se debe efectuar la inspección del 
total de las soldaduras. 

• Luego del mecanizado del conjunto de espiras se recompondrán los radios del 
conductor establecidos en el plano de construcción (plano SII 10/160801-02). 

• Una vez aislado y compactado el conjunto de espiras que conforman el polo se 
realizaran todos los controles dimensionales de acuerdo a plano de construcción 
original. 
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Ensayos a los polos 

 Los polos construidos serán sometidos a los siguientes ensayos: 

• Dimensionales según planos, acabado superficial, terminación. 

• Medición de impedancia a 50 Hz. 

• Resistencia óhmica, esta prueba es utilizada para verificar las condiciones en que 
se encuentran las uniones soldadas del devanado polar. La medición de la 
resistencia se debe efectuar con un equipo que aplique una corriente entre 10 y 100 
A de CD a través del conductor de los devanados y registrar la resistencia del 
conductor, la cual no debe diferir en un +/- 2% de la resistencia de diseño. 

• Comparación de pulsos, el pulso utilizado debe ser de acuerdo a la norma IEEE 522 
o equivalente ser de baja tensión de frente rápida a fin de poder hacer pruebas 
repetidas durante el proceso sin fatigar el aislamiento. El impulso se debe aplicar en 
los extremos de las bobinas en prueba, luego se deben comparar las formas de 
onda obtenidas, siendo estas superpuestas, con un tiempo mínimo de 30 segundos 
de inyección de corriente. Posteriormente se intercambian las posiciones y el 
extremo opuesto se convierte en punto de aplicación del impulso. De esta forma se 
debe obtener unas gráficas por cada extremo de las bobinas. Al sobreponer las dos 
gráficas estas deben ser exactamente iguales. Si es así, se considera que las 
bobinas en ensayo son simétricas (sin corto circuitos entre vueltas). Por otro lado, si 
las gráficas son diferentes, se considera que existe alguna falla en las bobinas 
polares y es motivo de rechazo de la fabricación de las bobinas. La tensión mínima 
de ensayo será 700 Vpp. 


