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Las redes de distribución aérea de media tensión de UTE, utilizan frecuentemente 
reconectadores para eliminar las fallas fugaces, provocadas por descargas 
atmosféricas, vientos, etc. Un importante número de equipos y modelos se 
encuentra operando satisfactoriamente desde hace varios años, lo que motiva la 
necesidad de efectuar tareas de mantenimiento y puesta a nuevo en taller de estos 
equipos. 
 
Al mismo tiempo en algunas unidades se ha optado por sustituir completamente las 
unidades de control y protección, obteniéndose un equipo mejorado que admite 
funciones de telecontrol y que posee mejores funciones de protección asociadas. 
 
El trabajo técnico describe la forma de contratación seguida, describiendo en 
particular la forma de valorización de los trabajos a través de la utilización de 
“unidades constructivas” y los requerimientos para la calificación y selección del 
proveedor. Se describen en general las especificaciones técnicas para el 
mantenimiento y actualización de estos equipos. 
 
Se detallan las condiciones de diagnóstico inicial, los criterios de reparación, el 
control de calidad durante la producción así como el conjunto de ensayos que 
garantizan la calidad del producto y la documentación y soporte técnico de los 
trabajos que se realizan. 
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1. ANTECEDENTES 
 
UTE cuenta actualmente con aprox. 800 reconectadores instalados en las redes de 
media tensión en todo el territorio nacional. Se trata de equipos que han sido 
adquiridos a partir del año 1992 y que en algunos casos llevan más de 10 años en 
explotación. 
 
Durante estos 10 años la tecnología de reconectadores han ido variando desde 
equipos alimentados desde la propias fases de la línea a los que últimamente usan 
una fuente auxiliar y se conectan a la red mediante un transformador de tensión. 
Unas de las principales modificaciones a lo largo de este período ha sido el control 
de estos reconectadores. Inicialmente se utilizaron controles con tecnología de 
estado sólido y analógica y actualmente se utilizan controles de tecnología digital 
microprocesada. En todo este período UTE ha comprado reconectadores con 
interruptor de vacío inmerso en aceite dieléctrico.  
 
En estos últimos tiempos ha surgido especial interés en mantener y actualizar los 
reconectadores ya sea desde el punto de vista de sustituir partes envejecidas o 
renovar los controles electrónicos poniendo al día las facilidades que estos brindan 
en cuanto a la capacidad de programación del número de reconexiones, tipos de 
curva de protección a utilizar, capacidad de registro de eventos y de comunicación 
para facilitar el telecontrol del equipo. 
 
Habitualmente los trabajos de mantenimiento se realizan en las distintas oficinas de 
mantenimiento. Debido al volumen creciente de reconectadores, la disminución de 
personal y el interés de actualización del control que requiere el desarrollo de un 
proyecto mayor, UTE realiza a fines del 2003 una licitación de mantenimiento según 
el modo de contratación usual de UTE. 
 
 
En general, la tecnología que consiste en sustituir en un equipo o conjunto de 
equipos, aquellos componentes cuya confiabilidad se ve afectada, y reemplazarlos 
por equipos o partes, más modernas, con mejores prestaciones y cuya 
mantenibilidad ha sido mejorada se denomina retrofiting. 
 
Así, mientras algunos de los componentes de una instalación eléctrica se van 
acercando al fin de su vida útil, afectando la confiabilidad del conjunto, otros se 
encuentran en perfectas condiciones de continuar operativos. El concepto de 
confiabilidad al que nos referimos es el que ha sido definido por la NASA, como la 
“probabilidad de que un dispositivo se desempeñe adecuadamente, por el periodo 
de tiempo pretendido, bajo las condiciones de trabajo logradas”. 
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La tecnología de retrofiting, que consideramos en este caso para reconectadores, 
es aplicada a cualquier equipo eléctrico de potencia o a conjuntos de equipos. El 
conjunto de equipamientos de diferentes prestaciones, a las que nos referimos, 
pueden ser celdas, disyuntores, contactores, tableros y transformadores.  
 
Estos equipos, o parte de equipos, tienen en general características diferentes, 
entre las cuáles podemos destacar principalmente vida útil y obsolescencia. Los 
componentes que obsolescen más rápidamente suelen ser sistemas de 
protecciones, control y comunicación, aislamientos y medios de extinción del arco. 
Consecuencia de esto es que normalmente se actualizan las funciones de 
protección, comunicación y monitoreo. 
 
Internacionalmente las técnicas de retrofiting están siendo objeto de amplia 
atención, debido a la gran cantidad de instalaciones que permanecen en servicio a 
pesar de su edad. En particular IEEE y CIGRE están discutiendo estos temas. 
 
La importancia del retrofiting radica en su menor costo respecto a la sustitución total 
del equipamiento, a la posibilidad de obtener un equipamiento con tecnología 
totalmente actualizada y a la creciente atención que se presta actualmente a la 
seguridad de las instalaciones y personas que las operan. 
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2. DESARROLLO 
 
El reconectador que utiliza UTE esta formado por bushings y paletas de conexión, 
transformadores de corriente, interruptor de vacío, mecanismos de apertura y 
cierres y gabinete de control que tiene los dispositivos de comando y el relé de 
protección. Los transformadores de corriente y el interruptor se encuentran en una 
cuba de aceite. 
 
Estos son ubicados principalmente en estaciones intemperie 30/15kV en el interior 
del país o ubicados en postes en líneas de media tensión rurales. 
 

 
Fig.1 - Reconectador  Cooper  ESV para Estación 

 
Como se ha mencionado anteriormente UTE cuenta con una gran cantidad de estos 
reconectadores y en diversos estados. En general se observa que el mecanismo de 
apertura y cierre, los transformadores de corrientes internos, los aisladores están en 
buen estado. Por otro lado el estado de las botellas de vacío varía mucho 
dependiendo de donde se encuentra instalado el reconectador. En algunos casos 
están en buen estado y en otros muy desgastadas.  
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Se ha detectado entonces la oportunidad de realizar actividades de mantenimiento 
en aquellos equipos que con un bajo costo de inversión se pueda alargar la vida útil 
del reconectador y donde es necesario actualizar el control 
 
A continuación se desarrolla cómo UTE ha gestionado estas tareas de 
mantenimiento mediante un contrato y también se describe aspectos técnicos de 
los trabajos que involucra la actualización del sistema de control de un 
reconectador. 
 

2.1 GESTION DE MANTENIMIENTO 
 
La gestión del mantenimiento por medio del contrato se diseñó primero divisando 
las fallas más comunes que presentan los reconectadores y luego definiendo las 
tareas necesarias para realizar sus reparaciones. Luego se crearon las UUCC que 
es la forma por la cual se pagan estas tareas incluyendo  materiales y repuestos 
involucrados en cada tipo de reparación. Luego de reparado el equipo se definió 
que ensayos son necesarios realizar para la recepción del equipo reparado.  
En el contrato está definido el procedimiento de trabajo definiendo las 
responsabilidades y pasos a seguir entre UTE y el contratista. Finalmente se 
definen las características que tiene que tener el laboratorio para ser apto de 
realizar los ensayos. 
Este contrato es previsto con una duración de dos años y por un monto que surge 
de una intención de trabajos, elaborada por las unidades de Explotación de las 
distintas Gerencias del interior del país. 
 

2.1.1 TRABAJOS REQUERIDOS MAS IMPORTANTES 
 
Los trabajos requeridos los podemos diferenciar en aquellos que hacen a la 
sustitución de partes que forman el circuito de potencia (bushings, botellas de 
vacío, transformadores de corriente, aceite dieléctrico), trabajos que hacen a los 
circuitos de comando y control (bobinas de apertura y cierre, cableado y electrónica 
en general ), trabajos relacionado con el mantenimiento mecánico del equipo  
(sustitución o reparación de mecanismos de apertura y cierre, lubricación, cambio 
de juntas, mantenimiento de los gabinetes de control y mecanismos).  
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2.1.2 CREACIÓN DE UNIDADES CONSTRUCTIVAS 
 
Definición de Unidad Constructiva: 
 
Se entiende por unidad constructiva (UUCC) la agrupación del rubro material y del 
rubro montaje que posibilitarán la ejecución de los trabajos de una forma sencilla, 
ordenada y uniforme. Dentro de cada unidad constructiva está indicado el conjunto 
de materiales a utilizar en el montaje de dicha unidad. En la UUCC está explícito si 
la aportación del material es hecha por UTE o por el contratista. 
 
Estas UUCC tienen asociado un precio, que surge de valorar los trabajos de 
montajes y los materiales involucradas en las mismas. 
 
Alcance de las UUCC creadas: 
 
Además de las UUCC utilizadas para las tareas de reparación visualizadas, se 
incluyen unidades para el pago de las tareas de evaluación de los trabajos a 
realizar en el equipo, para pago de los ensayos de verificación de aptitud, para el 
mantenimiento de los gabinetes por medio de arenado, aplicación de antióxidos y 
pintura y para el pago de la actualización del gabinete de control.  
 
En ciertas UUCC el aporte de material puede ser realizado por el contratista o por 
UTE dependiendo del las existencias de stock en almacenes de UTE. Esto se 
aplica a materiales como ser botellas de vacío, bushings, mecanismos de apertura 
y cierre, motor de carga de resorte, etc. La valorización de las UUCC requirió la 
investigación de los precios del mercado de los materiales y de la mano de obra. 
 
En el anexo se incluye el listado de Unidades Constructivas involucradas en el 
contrato con una breve descripción de las mismas. 
 

2.1.3 REQUERIMIENTOS NECESARIOS DEL LABORATORIO 
Y TALLER 
 
El laboratorio requiere estar equipado con: equipo para realizar ensayo de test 
dieléctrico en alterna hasta 52.5kV (75% de 70kV), megohmetro, medidor de 
resistencia de contacto, equipo para medida de velocidad de apertura y cierre de 
los contactos principales, fuente de corriente de inyección primaria, equipo de 
prueba de reconectadores según punto 11 de la norma N.MA. 71.02, la cual refiere 
a las especificaciones técnicas de los reconectadores adquiridos por UTE. 
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El taller debe contar con todas las herramientas necesarias para llevar a cabo los 
trabajos de reparación de los equipos, tales como: estructura para izaje de equipos, 
depósito para aceite dieléctrico, fuentes de corriente alterna y continua y 
herramientas en general. 
 
Es importante aclarar que UTE aporta el aceite dieléctrico nuevo y el usado es 
retirado y llevado a la planta de reciclado propiedad de UTE  
 

2.1.4 ENSAYOS DE RECEPCION 
 
Una vez finalizados los trabajos, se realizan los siguientes ensayos de recepción a 
los reconectadores en taller, de acuerdo al punto 10.3 de la norma UTE N.MA. 
71.02.: 
 
1) inspección visual (consiste en la verificación del aspecto externo del conjunto y 
de sus componentes, acabado, homogeneidad de las unidades del suministro y 
conformidad con los diseños del material ofertado, aprobados por UTE). 
 
2) operación manual (consistirá en cerrar y abrir el reconectador manualmente un 
mínimo de 10 veces. Se verificará en cada acción la correcta continuidad o apertura 
respectivamente, de los  correspondientes circuitos principales). 
 
3) operación automática (consistirá en efectuar automáticamente  ciclos completos 
de apertura - reconexión hasta el bloqueo, usando una corriente igual al 110% del 
valor de la corriente de disparo. Este ensayo se efectúa a una frecuencia de tensión 
y corriente de 50 Hz). 
 
4) medida de resistencia de los circuitos primarios. Este ensayo se realizará de 
acuerdo a lo especificado en la cláusula 6.4 de la norma IEC 694. 
 
5) velocidad de cierre y apertura de los contactos principales 
 
6) discrepancias de fases en el cierre y la apertura de contactos principales 
 
7) Se realizarán ensayos de recepción del cincado en conformidad con la norma 
N.MA.22.05 Cincado. 
 
8) Se efectuarán ensayos de recepción de la pintura en conformidad con la norma 
N.MA.22.01 Pintura para transformadores 
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Antes de la realización de estos ensayos se debe presentar los protocolos de 
ensayos de rutina realizados en el taller durante los trabajos realizados. 
 
En los ensayos de aislación se aplican tensiones de un valor igual al 75% de los 
valores correspondientes a un reconectador nuevo, tal cual especifica la norma 
N.MA. 71.02. 
 

2.1.5 METODO DE TRABAJO 
 
El método de trabajo se puede dividir en las siguientes grandes etapas: 
 
1) Transporte de la partida de reconectadores desde reparticiones de UTE 
hasta los talleres de reparación del Contratista. Esta tarea es realizada por UTE. 
 
2) Diagnóstico: Incluye el desencubado ante técnicos de UTE de los 
reconectadores que se pretenden reparar en esa partida. Se realiza relevamiento 
del estado general del equipo. Al final de estos trabajos se elabora un Acta de 
Diagnóstico de Fallas la cual se adjunta en el Anexo.  
 
3) Presupuesto: Con el Acta de Diagnóstico de Fallas y según los trabajos 
requeridos por UTE a llevar a cabo en esa partida, se realiza un listado de todas las 
tareas requeridas por equipo. Cada tarea tiene asociada una UUCC incluida en el 
contrato. A partir de ese listado de UUCC se elabora el presupuesto. Dicho 
presupuesto se presenta ante UTE para aprobación, en un plazo máximo de tres 
días hábiles a partir de labrada el Acta de Diagnóstico de Fallas. 
 
4)  Evaluación del Presupuesto: Luego de recibido y estudiado el presupuesto 
se comunica la aceptación o rechazo del mismo por parte de UTE. En algunos 
casos puede resultar no rentable llevar a cabo los trabajos. Estos equipos se 
devuelven a UTE y se utilizan para la extracción de repuestos. 
 
5) Ejecución de los trabajos. Se ejecutan los trabajos de acuerdo al 
presupuesto elaborado. Durante esta etapa se realizan ensayos de rutina internos 
del taller. Se considera 15 días calendario como plazo medio de reparación. Se 
considera 3 meses como máximo para aquellos trabajos en los cuales el contratista 
aporte los materiales importantes y 1 mes como máximo en el caso que los aporte 
UTE, incluyendo dentro de estos períodos el tiempo correspondiente a los ensayos 
de rutina. A todo reconectador reparado se le coloca una chapa adyacente a la de 
características y similar a ella en la que consta: nombre de la empresa que realiza 
los trabajos, las palabras RECONECTADOR REPARADO y fecha de la reparación 
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6) Ensayos de Recepción: Involucra la realización de los ensayos de 
recepción de los equipos en presencia de inspector de UTE y la elaboración de las 
protocolos correspondientes. 
 
7) Retiro de equipos reparados por parte de UTE y tramitación de la factura 
para el pago. 
 
 

2.2 ACTIVIDADES Y ENSAYOS EN TALLER 
 
Alfex, que cuenta con certificación ISO 9001 2000, sistematizó el retrofiting de 
reconectadores redactando un conjunto de instrucciones de trabajo donde se 
especifican todas las actividades y ensayos que brevemente se describirán. 
 

2.2.1 PROYECTO Y DISEÑO 
 
Las etapas iniciales corresponden a diseño y dependen de las modificaciones que 
se necesite realizar al equipo. Son de destacar los aspectos relacionados con el 
conjunto de planos de ensamble y cableado para las nuevas funciones, estudio de 
distancias eléctricas entre los distintos elementos con tensión, incorporación de 
tabiques aislantes, estudio de longitudes de aislamiento en aire y en aceite, estudio 
de solicitaciones del equipo en operación, soportabilidad de tensiones durante 
fallas, tanto del sistema de potencia como de los sistemas de control y medida. El 
diseño puede incluir elementos de soporte e izado del equipo. Nuevos elementos 
de control serán instalados para preparar las funciones de telecontrol. 
 
En casos específicos, nos referimos por ejemplo a las modificaciones de cambio de 
tensión, donde es necesario verificar de acuerdo a ensayos de tipo la conformidad 
con los estandares ANSI con los que fue fabricado el equipo. 
 
La capacidad y experiencia del equipo de diseño en reparación, mantenimiento e 
instalación de equipamiento de media y alta tensión y el apoyo directo de un 
fabricante de equipos son fundamentales. En este caso se ha mantenido un 
contacto fluido con Cooper Power Systems. 
 
Luego de estudiadas y aprobadas las modificaciones a realizar, se comienza por 
una de los aspectos más importantes, donde se diagnostica el equipo y se 
comprueba la factibilidad técnica y económica  de su reparación. 
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2.2.2 DIAGNOSTICO 
 
Se parte de un análisis y revisión exhaustiva del equipo, ejecutado ensayos 
específicos para cada uno de sus componentes. La primera instancia consiste en 
realizar una inspección visual de los elementos aislantes constatando que estén en 
buen estado, se revisa también la tapa de la cuba así como también los aisladores 
pasantes, luego se comprueba el funcionamiento del mecanismo y accionamiento 
de los tres polos del interruptor; en esta prueba se incluye un chequeo de la carga 
de los resortes tanto mecánicamente como eléctricamente, después se efectúa una 
apertura y un cierre mecánico y eléctrico. A continuación se realiza un ensayo de 
resistencia de contacto donde se verifica parcialmente el estado de las botellas de 
vacío y el conjunto pasante. 
 
Se extrae una muestra de aceite y se le realiza un ensayo de rigidez dieléctrica 
determinando si el cumple con los valores mínimos determinados por las normas 
internacionales. Dependiendo del estado del aceite se extrae el mismo previo al 
desencube. Si el aceite esta en condiciones este es conservado en un recipiente 
herméticamente cerrado para evitar el contacto con el aire, si en cambio el aceite va 
a ser descartado este es depositados en recipientes disponibles para dicho fin y es 
enviado a los depósitos de la UTE para su correcta disposición final. 
 
Se realiza el desencubado del equipo y se inspeccionan los componentes internos; 
estando las botellas de vacío fuera del aceite se procede a realizar un ensayo de 
tensión aplicada sobre los interruptores, comprobando de esta forma el correcto 
vacío de las ampollas. 
 
La medida de resistencia de contacto es un elemento fundamental a la hora del 
diagnóstico, si bien el fabricante especifica valores límites, es la experiencia 
acumulada por las empresa de mantenimiento y reparación, a través de los años, 
que habilita para tomar decisiones, ya esta puede llegar a el cambio de algunos de 
los elementos con un costo importante innecesariamente, como puede ser el caso 
del cambio del interruptor de vacío. En caso de efectuarse la medida y se 
encontrase un valor muy alto, deberá diagnosticarse cual de los elementos puede 
estar ocasionando dicho valor, el interruptor de vacío, las resistencias de los 
elementos al interruptor, los elementos de presión y regulación. 
 
Si se tratase del interruptor de vacío deberá considerarse proceder a una regulación 
primaria para verificar el valor obtenido. 
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2.2.3 TAREAS DE REPARACION Y MODIFICACION 
 
Especial consideración merece la construcción y ensayo de las fuentes de tensión 
continua que permitirán la operación de los sistemas de control, protección y 
medida durante su operación normal, mediante la rectificación de la tensión alterna 
proveniente de los transformadores de tensión. Es fundamental además que la 
energía almacenada en los condensadores permita las operaciones de apertura y 
reconexión necesarias para la correcta operación del equipo, debido a que durante 
la falta puede no estar disponible la tensión alterna. 
Las fuentes deben operar tanto en corriente continua como alterna para posibilitar 
la instalación del mismo equipo en diferentes instalaciones. Aspectos relacionados 
a la confiabilidad de las mismas implican un diseño razonablemente conservador de 
la tensión máxima de los mismos respecto a la tensión de operación, y un periodo 
de operación en taller, previo a su instalación en el tablero de mando del equipo. 
 
Se desmonta totalmente el equipo y se reacondiciona la estructura, agregando los 
elementos necesarios de izado, y se realiza el tratamiento superficial y posterior 
pintado o galvanizado de los elementos metálicos. Se procede también al 
tratamiento superficial y pintado de cuba, tablero y alojamiento del mecanismo de 
mando, donde se sigue la norma de distribución de pintura de UTE, que contempla 
someramente, el arenado de las piezas, tareas de chapa y calados, y 
posteriormente se somete a tratamiento anticorrosivo y galvanizado en frío, 
finalizándose con la aplicación de pintura sobre la base de poliuretano. 
 
Durante el montaje de los tableros se deben considerar especialmente la 
señalización de los conductores, en particular los que conectan con los equipos 
instalados dentro de la cuba que incorpora los elementos de potencia. Los 
elementos se instalan de acuerdo al proyecto y se verifican las conexiones 
individualmente en forma previa a la energización (timbrado punto a punto de las 
conexiones). 
 
Hay que tener en cuenta que para realizar el montaje y ajuste de los elementos del 
mecanismo de mando y especialmente de las ampollas de vacío se requiere de 
herramientas y “gabaritos” especiales para la colocación y posterior ajuste de los 
elementos a sustituirse, dependiendo de las mismas, la garantía del cumplimiento 
de la vida útil de los repuestos en especial aquellos que intervienen en la seguridad 
de maniobra del equipo. Asociado a esto es imprescindible el know-how de los 
técnicos, que deben tener la capacitación brindada por los especialistas de fábrica.  
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2.2.4 ENSAYOS FINALES 
 
Se conecta la alimentación y se comienzan a ensayar las funciones del comando 
eléctrico para verificar el buen funcionamiento apertura, cierre, carga de resortes, 
siguiendo las especificaciones de la planilla de ensayos incluida en el instructivo. 
 
Se verifica la correcta operación de las distintas derivaciones de los 
transformadores de corriente, esta verificación, que se realiza inyectando corriente 
alterna primaria, sirve de contraste de los transformadores de medida de corriente 
para la carga específica que presenta el relé de protección y los cables de 
conexión. Para todas las medidas que se realizan, los instrumentos deben tener la 
precisión necesaria de acuerdo a la exigencia de la medida y la correspondiente 
calibración vigente. 
 
Se efectúan los ensayos de disparo del relé por sobrecorriente de fase y de tierra 
verificándose también la inhibición de conexión y las llaves de conexión del circuito 
de tierra. Se ensayan los ciclos de reconexión ajustados en el relé, comprobándose 
que los tiempos que estén de acuerdo a lo programado. 
 
Medida de resistencia de contacto: La medida de resistencia de contactos se realiza 
aplicando el método voltamperimétrico: se hace circular una corriente continua por 
el elemento donde se desea medir la resistencia y se mide la caída de tensión entre 
los extremos del elemento. Como todos los elementos poseen resistencia e 
inductancia, la medida debe ejecutarse utilizando corriente continua para que la 
caída de tensión en la inductancia sea cero. Este ensayo nos indica el valor de 
resistencia, no solo del interruptor  de vacío, según su ajuste, sino también de todo 
el conjunto de uniones que lo conectan a los bornes del equipo.  
Como se mencionó es una importante herramienta de diagnóstico.  
Durante el ensayo final ya sea que se trate de una ampolla nueva o con cierto uso, 
los ajustes necesarios han sido realizados, por lo cual consiste en un ensayo de 
comprobación de la correcta ejecución del trabajo. 
 
Simultaneidad de contactos :  La medida de simultaneidad en el cierre y apertura de 
los contactos de un contactor, disyuntor o reconectador, tiene como objetivo medir 
el tiempo en que actúa el equipo luego de la energización de bobinas de cierre y 
apertura y el tiempo entre el contacto que cierra primero y el que cierra último 
durante el cierre. De la misma forma, la diferencia de tiempo entre el que abre 
primero y el que abre último durante la apertura.  
Hay que tener en cuenta para la realización de este ensayo la interferencia de ruido 
eléctrico externo, o en términos generales estudiar la compatibilidad 
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electromagnética del equipo para que no interfieran con las medidas, 
fundamentalmente durante medidas de campo.  
 
Ensayo de tensión aplicada (75% del valor eficaz del ensayo de un equipo nuevo): 
Para la realización de este ensayo se deberán destacar algunos aspectos; en 
cuanto a la seguridad se refiere El ensayo se realizará siempre con el equipo dentro 
de la jaula protegida para alta tensión, se verificará el correcto cierre de las 
conexiones de seguridad entre mamparas, se aplicarán los dispositivos previstos de 
señalización luminosa y acústica. Se conectará la masa de todos los equipos dentro 
de la jaula de alta tensión entre sí y a la barra de tierra dispuesta dentro del recinto 
cerrado a tales efectos. En los equipos con cámaras de vacío no se debe exceder 
las tensiones indicadas por el fabricante debido al riesgo de generación de RAYOS 
X. Hay dos ensayos que se le realizan a los reconectadores. El primero consta en 
realizarle con el interruptor abierto aplicarle tensión entre un polo y todos los demás 
a tierra durante 1 minuto, y así se realizan 6 ensayos uno por cada polo. El segundo 
es con el interruptor cerrado se realiza un puente entre los tres bushings de entrada 
y se aplica tensión a estos contra la cuba a tierra, también durante 1 minuto. 
 
Medida de corriente de bobina: La finalidad de este ensayo es poder determinar el 
estado eléctrico de la bobina y comprobar el esfuerzo mecánico que realiza la 
misma cuando es energizada. 
El ensayo consiste en tomar una muestra de la forma de onda de la corriente para 
luego analizar sus parámetros como: amplitud de arranque, estudio de transitorios 
de la inductancia durante la variación del entrehierro, y corriente final. Si se 
encuentra que la amplitud de la corriente es demasiado elevada hay que proceder a 
extraer la bobina y ensayarla sin carga mecánica; en caso de que persista la falla 
quiere decir que tenemos un problema de cortocircuito entre espiras o simplemente 
se trata de una inadecuada identificación de la tensión nominal de la misma.  
Puede ocurrir que se trate de un problema en el mecanismo del interruptor 
pudiendo ser que este se encuentre endurecido o esté trancado, caso en el cual el 
periodo de la forma de onda será muy prolongado. 
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3. CONCLUSIONES 
 
A la fecha hace 10 meses que se encuentra operativo dicho contrato. En el 
transcurso de este período se han mandado reparar 16 reconectadores 
realizándose mayormente los siguientes trabajos: 

Cambio de aceite aislante y tapajuntas en todos los equipos.  
Cambio en el sistema de control y protecciones en 10 equipos 
Cambio de 7 botellas de vacío 
Mantenimiento general de los gabinetes en 10 equipos 

 
En general el desarrollo de los trabajos es muy bueno y de acuerdo a lo previsto. 
 
En el transcurso de estos meses ha surgido la necesidad de incorporar una nueva 
UUCC al contrato referida al cambio de clase de un reconectador de 17.5kV a 
36kV. Esto fue debido a la situación circunstancial que tuvo UTE de escasez de 
equipos clase 36 kV. Fue posible gracias a la gran similitud que existe entre los 
equipos clase 17.5 y 36kV. Cabe señalar que fue necesario realizar un prototipo en 
el taller del contratista y validar el mismo mediante ensayo de impulso realizado en 
laboratorio de UTE.  
 
Los buenos resultados obtenidos con esta metodología de trabajo promueve 
continuar con este tipo de emprendimientos a otros equipamientos. 
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4. ANEXOS 
 
Listado de UUCC del contrato 
 

UUCC DESCRIPCION 

OS648 EVALUACION DE DAÑOS DEL RECONECTADOR(REP. RECONECTADOTES) 

OS650 CAMBIO DE AISLADOR COMPLETO (MAT. APORTA UTE(REPARACION 
RECONECTADOTES) 

OS651 CAMBIO DE AISLADOR COMPLETO ESV2712/3810 (MAT. APORTA 
CONTRAT)(REP. RECONECTADOTES) 

OS652 CAMBIO DE BOBINA DE APERTURA (MAT. APORTA UTE)(REP. DE 
RECONECTADOTES) 

OS653 CAMBIO DE BOBINA DE APERTURA (MAT. APORTA CONT)(REP. 
CONECTADORES) 

OS654 CAMBIO DE BOBINA DE CIERRE(MAT. APORTA UTE)(REP. RECONECTADORES) 

OS655 CAMBIO DE BOBINA DE CIERRE (MAT. APORTA CONTRATISTA) (REP. 
ECONECTADOTES) 

OS656 SUSTITUIR MOTOR DE CARGA DE RESORTE (MAT. APORTA 
CONTRATISTA)(REP. RECONECTADORES) 

OS657 REPARACION MECANISMO APERTURA-CIERRE (REP. RECONECTADORES) 

OS658 SUSTITUCION DE MECANISMO APERTURA-CIERRE (MAT. APORTA UTE)(REP. 
RECONECTADOTES) 

OS659 SUSTITUCION DE MECANISMO APERTURA CIERRE ESV2712/3810 (APORTA 
CONTRA)(REP. RECONECTADOTES) 

OS660 LUBRICACION DE MECANISMO APERTURA CIERRE (REP .DE 
RECONECTADORES) 

OS661 SUSTITUCION DE BOTELLA DE VACIO (MAT. APORTA UTE)(REP. 
RECONECTADORES) 

OS662 SUSTITUCION DE BOTELLA DE VACIO ESV2712/3810 (MAT. CONTRATISTA)(REP. 
RECONECTADOTES) 

OS663 CAMBIO DE TRANSFORMADOR DE CORRIENTE MEDIDA Y PROTECCION (MAT. 
AP. CONTRA) 

OS664 CAMBIO DE ACEITE AISLANTE 150LITROS(MAT. APORTA UTE) 

OS665 CAMBIO DE ACEITE AISLANTE 150 LITROS (MAT. APORTA CONTRATISTA) 

OS666 CAMBIO DE TAPA JUNTAS (MAT. APORTA UTE) (REP. DE RECONECTADORES) 

OS667 CAMBIO DE TAPA JUNTAS (MAT. APORTA CONTRATISTA)(REP. 
RECONECTADORES) 

OS668 CAMBIO DE VARISTORES (REP. RECONECTADORES) 

OS669 CAMBIO DE LLAVES TERMOMAGNETICAS (10-16 AMP)(REP. 
RECONECTADORES) 
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OS670 MODIFICACION ALIMENTACION RESISTENCIA CALEFACTORA A 110V,AC(REP. 
RECONECTA) 

OS671 CAMBIO DE RESISTENCIA CALEFACTORA 50W, 110V AC (REP. 
RECONECTADOTES) 

OS672 CAMBIO DE TERMOSTATO (REP. RECONECTADORES) 

OS673 CAMBIO DE PUENTE RECTIFICADOR,4DIODOS, 25 AMP (REP. 
RECONECTADOTES) 

OS674 CAMBIO DE RCWAII (PUENTE Y CONDENSADORES )470MF, 250V DC(REP. 
RECONECTADOTES) 

OS675 CAMBIO DE RCAW III (PUENTE Y CONDENSADORES)1750MF, 250V DC (REP. 
RECONECTADOTES) 

OS676 CAMBIO DE PILOTOS (REP. RECONECTADORES) 

OS677 CAMBIO DE LLAVE MANUAL CIERRE Y APERTURA POR DOS 
PULSADORES(REP. RECONECTAD) 

OS678 CAMBIO DE LLAVE LOCAL REMOTO, O BLOQUEO TIERRA, O BLOQUEO DE 
CIERRE (REP. REC) 

OS679 SUSTITUCION DE LLAVE DE RECIERRE POR TELERRUPTOR (REP. 
RECONECTADORES) 

OS680 CAMBIO DE RELE AUXILIAR, TIPO OCTAL,110V DC,3 CONTACTOS (REP. 
RECONECTADOES) 

OS681 CAMBIO DE BLOQUE DE CONTACTOS AUXILIARES DE ESTADOS DEL 
INTERRUPTOR (REP. REC) 

OS682 ACTUALIZACION DE RECONECTADOR (CAMBIO DE RELE Y VERIFICACION) 

OS683 ENSAYO COMPLETO DE RECONECTADOR 

OS684 MANTENIMIENTO GENERAL DE RECONECTADOR 

OS685 CAMBIO DE AISLADOR COMPLETO SEV1506 (MAT. APORTA CONTRAT)(REP. 
RECONECTADOTES) 

OS686 SUSTITUIR MOTOR DE CARGA DE RESORTE (REP. RECONECTADORES) 

OS687 SUSTITUCION DE MECANISMO APERTURA CIERRE SEV1506 (APORTA 
CONTRA)(REP. RECONECTADOTES) 

OS688 CAMBIO DE SOLENOIDE DE CIERRE SEV (MAT. APORTA UTE)(REP. DE 
RECONECTADOTES) 

OS689 CAMBIO DE SOLENOIDE DE CIERRE SEV (MAT. APORTA CONT)(REP. 
CONECTADORES) 

OS730 SUSTITUCION DE BOTELLA DE VACIO SEV1506 (MAT. CONTRATISTA)(REP. 
RECONECTADOTES) 

OS  731 CAMBIO DE TENSION DE RECONECTADOR 15 A 30kV (REP. 
RECONECTADORES) 
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2. Acta de Diagnóstico: 
 

UTE Licitación Y29828

fecha
Reconectador  marca WESTINGHOUSE modelo 560 SEV 1506

Número de serie tension 15.5 KV

TAPA DE CUBA (FISURAS) BULONES

JUNTA (VISUAL)

CUBA (PERDIDAS) PINTURA Princ.de oxido/pinturra suelta

ACEITE COLOR RIGIDEZ >=35KV
NIVEL

AISLADOR X VISUAL EXT. VISUAL INTER.
AISLADOR Y VISUAL EXT. VISUAL INTER.
AISLADOR Z VISUAL EXT. VISUAL INTER.
AISLADOR x VISUAL EXT. VISUAL INTER.
AISLADOR y VISUAL EXT. VISUAL INTER.
AISLADOR z VISUAL EXT. VISUAL INTER.

BOTELLA X VISUAL DESGASTE mm < 1.5 mm
DIELECTRICO RESISTENCIA <350uohm

BOTELLA Y VISUAL DESGASTE mm < 1.5 mm
DIELECTRICO RESISTENCIA <350uohm

BOTELLA Z VISUAL DESGASTE mm < 1.5 mm
DIELECTRICO RESISTENCIA <350uohm

VARILLA DE MANDO VISUAL

MOTOR FUNCIONAM AISLACION 10.000 M >100 mohm
COLECTOR

RESORTE CARGA COMPLETA
CARGA PARCIAL
SEÑALIZACION CARGA
SEÑALIZACION DESCARG

BOBINA CIERRE VISUAL OPERACIÓN
SEÑAL ACERR

BOBINA APERTURA VISUAL OPERACIÓN
SEÑAL ACERR

52/a 52/b 52/c
CONTADOR MANIOBRAS CONT.AUX

OBSERVACIONES

p/UTE p/ALFEX
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3. Fotos de trabajos en taller: 
 

  
Fig.2 – Registro de corriente de bobina Fig.3 – Vista frontal del mando 

  
Fig.4 – Detalle conexionado de transformador 
de corriente 

Fig.5 – Vista del reconectador sin las ampollas 
de vacío 
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Fig.6 - Vista de las ampollas de vacío Fig.7 – Vista de tablero de control  

  
Fig.8 – Vista de gabinete de control durante la 
pintura 

Fig.9 – personal UTE durante ensayos de 
recepción 
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