Cortatubos

Caracteristicas generales

Esta herramienta consta de una cuchilla circular y unos rodillos giratorios. El tubo se si-

tda entre la cuchilla y los rodillos durante el corte. La cuchilla va montada en un vasta-

go que se desplaza perpendicularmente al eje del tubo por la accion de una empufia-
dura. Muchos modelos incluyen también un escariador para eliminar las rebabas pro-
ducidas durante el corte.

El cortatubos efectua el corte por deformacion plastica. La cuchilla penetra en la super-
ficie del tubo y abre un surco hasta que ambas partes se separan.

Existen cortatubos para materiales blandos, como el cobre o el latén, y cortatubos para
acero; éstos ultimos tienen un tamafo considerablemente mas grande.

Fig. 25: Cortatubos para cobre Fig. 26: Cortatubos para acero



Técnica operatoria

1. Primero haremos una marca en el lugar en el que efectuaremos el corte. Esta marca la
haremos preferiblemente con lapiz o rotulador para no dafar la superficie del tubo.

2. Abriremos el cortatubos actuando sobre la
empufadura, y colocaremos el tubo entre
los rodillos y la cuchilla. A continuacion lo
cerraremos hasta que la cuchilla haga con-
tacto con la superficie del tubo sobre la
marca efectuada.

3. Una vez aqui, seguiremos girando la em-
pufiadura hasta que sintamos un ligera re-
sistencia producida por la penetracion de
la cuchilla en el tubo (media vuelta,
aproximadamente)

Fig. 27: Corte de tubo de cobre con
cortatubos

4. Sujetando firmemente el tubo con una
mano, haremos girar el cortatubos una
vuelta completa a su alrededor. Observa-
remos que la cuchilla habra penetrado li-
geramente en la superficie del tubo dejan-
do un pequefo surco. El proceso se repite
hasta que se complete el corte.

Para cortar tubos de acero es preciso inmovi-
lizar el tubo en una mordaza especial para
tubos. Durante el corte es conveniente lubri- Fig. 28: Mordaza para tubos
car la cuchilla con aceite.

Seguridad

El corte de tubos no requiere especiales

precauciones, si bien es necesario prevenir de riesgos de cortes en los dedos si se intro-
ducen en el tubo para eliminar los residuos que hayan podido quedar tras la operacién.

No hay que olvidar que el cortatubos deja rebabas cortantes sélo perceptibles hacia el
interior.



Curvado de tubos

Deciamos al comienzo de este capitulo, que el curvado es la técnica que permite curvar
chapas y tubos. Esta operacion puede presentar inconvenientes cuando se curvan tubos,
los principales son:

Por un lado, el esfuerzo a realizar, que, si bien no es muy grande en los tubos de
cobre recocido (blando), si lo es en los de cobre rigido (duro), y ain més en los de
acero.

Por otro lado, existe el inconveniente de que al doblar los tubos se aplastan por la
zona curvada, con la consiguiente disminucion de la seccidn en esa zona.

Las herramientas destinadas al curvado de tubos aminoran el esfuerzo del doblado y
practicamente eliminan el aplastamiento.

Describiremos brevemente a continuacion tres herramientas utilizadas para realizar esta
operacion.

Muelles doblatubos. Se utilizan para curvar
con las manos tubos de cobre recocido. El dia-
metro interior del muelle coincide con el exte-

rior del tubo, evitando su aplastamiento durante
el curvado, ya que el muelle lo obliga a mante-

ner su seccion circular en toda su longitud.

Hemos de evitar curvas muy cerradas, ya que

dificultan enormemente la extraccion del muelle
Fig. 48: Doblatubos de muelle
una vez doblado el tubo.

http://www.youtube.com/watch?v=3o0UBXHiu1-A
Si esto nos sucediera, debemos girarlo sobre si mismo como si estuviéramos desenros-

candolo del tubo, el muelle tiene forma de rosca, y ese movimiento facilitara su extrac-
cion. Con el giro también lograremos que el muelle se abra, agrandando su didmetro
interior y facilitando también la extraccion.

Curvadora de tubos manual. Esta herramienta permite el curvado de tubos de co-
bre rigido hasta 18 milimetros, con un dngulo de curvatura de hasta 180°.

Consta de dos brazos; uno de ellos sujeta una pieza semicircular, llamada horma,
cuyo borde tiene una acanaladura semicircular del mismo didmetro que el del tu-
bo. Sobre dicha acanaladura se desliza otra pieza, llamada patin, que, accionada
por el otro brazo, fuerza al tubo a doblarse sobre la horma. Las acanaladuras de la



horma y el patin son del mismo didmetro que el tubo, evitando su aplastamiento
durante la operacion.

Para efectuar el curvado con mas comodidad se puede sujetar uno de los brazos
al tornillo de banco, pudiendo de esta forma accionar el otro brazo con las dos
manos.

Fig. 49: Curvadora de tubos manual y detalle de doblado
http://www.youtube.com/watch?v=FeE-Ev2CnbY

Curvadora de tubos eléctrica. Esta maquina permite el doblado de tubos de cobre
y también de acero suave y acero inoxidable desde 12 hasta 30 milimetros de dia-
metro. El angulo de curvatura puede llegar a los 180°.

Patin

Horma

Fig. 50: Curvadora de tubos eléctricos.

http://Iwww.youtube.com/watch?v=J760TIkluX8

Consiste en un motor eléctrico que hace girar al eje por medio de una transmision
de engranajes. Sus partes principales son:

//o7772a. Esla pieza semicircular destinada a proporcionar la curvatura al tubo. Tie-
ne una acanaladura semicircular en su borde para alojar al tubo que se va a curvar.
La maquina dispone de hormas de recambio para cada didmetro de tubo.



/! 77e. Eslapieza que abraza al tubo, forzandolo a mantenerse en la acanaladura
de la horma durante el curvado. También es recambiable en funcién del diame-
tro del tubo.

7o pe. Se puede controlar el angulo de curvatura mediante un tope, el cual para-
ra automaticamente la maquina cuando el doblado llegue al &ngulo deseado.

Ensanchado de tubos

El ensanchado de tubos consiste en aumentar el didmetro interior del tubo en uno de sus
extremos para permitir la introduccion de otro tubo del mismo didametro y poder soldar-
los por capilaridad (soldadura con estafio).

El ensanchado se realiza generalmente en tubos de cobre recocido, en el caso de tubos
de cobre rigido es necesario un recocido previo de la parte afectada, de no hacerlo asi,
probablemente se producirian agrietamientos en esa parte.

El recocido es un tratamiento térmico que proporciona propiedades plasticas al cobrey a
otros metales. Podemos realizarlo en el taller calentando hasta el rojo con un soplete la
parte que se va a ensanchar, y enfridndolo a continuacién al aire o lentamente con un
trapo humedo.

o Expandidor

Esta herramienta de ensanchado dispone de una boquilla que se introduce en el interior

del tubo. Al cerrar los brazos del expandidor, la boquilla se expande por efecto de un
punzon conico que separa las multiples mordazas que la constituyen.

El expandidor dispone de un juego de boquillas, cada una de ellas adaptable a un didme-
tro de tubo.

Fig. 51: Expandidor de tubos y detalle de boquilla expandida.



o Ensanchador de husillo

Esta herramienta consta de:

Sujetatubos, consistente en dos pie-
zas que se unen mediante tuercas de
mariposa; ambas piezas unidas con-
forman un conjunto de agujeros des-
tinados a la sujecion de los tubos
(cada agujero se corresponde con
un didmetro de tubo).

Horquilla. Tiene dos acanaladuras

Que ajustanenel sujetatubos de
forma que, durante el ensanchado,
ambos elementos permanecen unidos.

Cabezal ensanchador. Es una pieza en la que
se distinguen dos diametros: uno de ellos co-
incide con el diametro interior del tubo y el
otro con el exterior. Normalmente son recam-
biables, permitiendo utilizar la herramienta
para distintos didmetros de tubo.

Husillo. Va roscado en la parte superior de la
horquilla y es accionado por una maneta;

Cuando se acciona la maneta el cabezal en-
sanchador se introduce en el tubo.

o Ensanchadores de golpe

Los ensanchadores de golpe son punzones cuyo
extremo activo tiene dos didametros: uno de ellos
coincide con el didmetro interior del tubo vy el
otro con el exterior.

Para efectuar el ensanchado se precisa un sujeta-
tubos como el descrito en el apartado anterior.
Uno vez sujeto el tubo, se introduce el extremo
del ensanchador hasta su didmetro mayor. A par-
tir de aqui, se golpea con el martillo producién-

dose el ensanchamiento.

Fig. 52: Ensanchador de husillo.

Fig. 53: Ensanchadores de golpe y tubos

unidos mediante expansion.
Ensanchador

I Martillo

Fig. 54: Secuencia de ensanchado con
un ensanchador de golpe y posterior

union de tubos.

http://www.youtube.com/watch?v=WX0Oo08MtDv7A
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4.4.1 Exceso de gas

Cuando el equipo trabaja con un exceso de gas refrigerante, la potencia fri-
gorifica desciende de forma considerable. El exceso de refrigerante implica
la no evaporacion por parte del refrigerante saliente del evaporador, con lo
que existe el riesgo de que el compresor aspire refrigerante en estado li-
quido y se dafen las partes mecanicas del compresor.

4.4.2 Falta de gas

En caso de que el equipo funcione con una cantidad de refrigerante insufi-
ciente tanto la potencia frigorifica como la potencia calorifica, descienden
considerablemente. La falta de refrigerante implica el aumento de la tempe-
ratura de descarga de gases del compresor, con la consiguiente descompo-
sicién del aceite frigorifico, lo que a largo plazo implicaria la averia del com-
presor.

5. INSTALACION

5.1 Instalacion de las tuberias frigorificas

En este tema, se describen una serie de aspectos que se deben de tener
muy en cuenta en la realizacion de una instalacion.

El tipo de tubo debe ser siempre para refrigeracion y de la mejor calidad po-
sible, ya que de ello depende el buen rendimiento de la instalacion.

Desenrolle el tubo de cobre apoyandolo sobre el
suelo. Nunca lo abra en forma de acordedn
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Rebabas oy
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Al cortareltubo ~ _—— I,
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rebabas #

El cortado del tubo debera realizarse siempre me-
diante un cortatubos y de forma paralela al suelo,
para evitar que puedan entrar particulas de cobre en
su interior.

Corte el tubo de forma que sobre algunos
centimetros por si se ha de repetir el abo-
cardado.

Después del corte es conveniente eliminar las posibles re-
babas mediante el uso del escariador. El escariado ha de reali-
zarse siempre con el extremo del tubo mirando al suelo.

Una vez cortado el tubo proteja los extremos del mismo con cinta ais-
lante. De esta forma no entraran impurezas ni humedad.

{(Y W N :\;%
. \ )
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Cuantas menos curvas tenga la instalaciéon mayor rendimiento obtendremos
de la unidad. Las curvas deben realizarse los mas abierta posibles y no de-
beran tener un angulo inferior a 90°. Las curvas se pueden realizar mediante
el muelle de curvar o el "doblatubos". En caso de equivocacion no repetir mas

de tres veces el curvado por el mismo sitio, el tubo se endureceria y podria
agrietarse provocando una fuga.

Comprobar que el tubo no quede chafado, de lo contrario el refrigerante
haria ruido al circular y el rendimiento de la unidad disminuiria.
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5.3 Abocardado

Salvador Escoda, S.A dispone de una extensa gama de abocardadores. Con-
sulte las ultimas paginas de este manual para ver los modelo disponibles.

Para proceder a realizar el abocardado, retire las tuercas de conexion de la
unidad interior y exterior. Al retirar la tuerca de la unidad interior es posible
que se produzca un silbido de escape de gas, esto es normal puesto que la

unidad interior lleva una precarga de fredn.
Tuerca de

. ) Tapon  conexién
Unidad exterior P

B%5 - ot

Coloque las tuercas de conexién de la unidad interior y exterior en los ex-
tremos del tubo. Fije el tubo en el abocardador de forma que sobresalga un
poco del mismo. Véase cuanto ha de sobresalir en la siguiente tabla.

- ‘“%‘,%
" Py
L ! -
- -
- “‘H‘.\__
“ ¥ Abocardador Tuerca )
abocardado

D(")| A(ecm)| L (cm)
14" 05213 |14a17
38" (0721618220
12" [1,0a1,8|19a2,2

Gire el componente maovil del abocardador hasta que el abocardado haya fi-
nalizado. Retire el tubo de la pieza de sujecion y compruebe el abocardado.

WYY WEY

Correcto Demasiado  |nclinado Rayaduras  Agrietado ~ Distinto
grande internas grosor

En caso de que el abocardado sea defectuoso, corte el trozo de
tubo y proceda a realizar uno nuevo.
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