EST Group DC1220 02/97 REV 17 06/22 Pagina1lde5

Procedimiento para la instalacién de Pop-A-Plug® CPI/Perma™ en la placa tubular cercana
(instalacién estandar)

ADVERTENCIA

A Los tapones Pop-A-Plug CPI/Perma deben instalarse en la seccion del tubo del intercambiador de calor donde el tubo se ha expandido dentro
de la placa tubular. En los casos en que se haya retirado el tubo del intercambiador de calor, el Pop-A-Plug CPI/Perma puede instalarse
directamente en la placa tubular.

A Los tapones Pop-A-Plug CPI/Perma instalados no deben sobresalir de la cara de la placa tubular, a menos que se encuentren en el borde del equipo o
en una placa tubular fina. En los casos en que el cono de un tapon instalado sobresalga de la placa tubular, se deben tomar precauciones adicionales
para asegurarse de que el cono no sea golpeado por otro objeto.

A Retire los ferrules o las protecciones de los tubos antes de su preparacion e instalacion.

B

Nunca golpee el cono del Pop-A-Plug CPI/Perma con un martillo o un objeto pesado.

A Sino se eliminan las rebabas de la soldadura antes de instalar el tap6n Pop-A-Plug CPI/Perma, la galga Pasa/No-Pasa obtendra una lectura
falsa. Esta lectura falsa de la galga Pasa/No-Pasa indicara al usuario que instale un tapén Pop-A-Plug CPI/Perma de menor tamafio, lo que
producira fugas al principio o mas adelante.

Siga el procedimiento descrito a continuacion para preparar adecuadamente el didmetro interior del tubo e instalar los Pop-A-Plug CPI/Perma en la placa
tubular cercana (instalacion estandar).

Paso/Accién Accion adicional/Informacion/Resultado

1. Sieltubo estd soldado a la placa elimine con un
escariador conico cualquier rebaba de soldadura que
sobresalga en el didmetro interior del tubo. Eliminar
las rebabas de soldadura es un proceso bastante rapido
y s6lo deberia llevar entre 15 y 30 segundos. Eliminar
unicamente la rebaba de soldadura que sobresale hacia Figura 1A: Instalacién en la placa tubular cercana (instalacion estdndar)
el didmetro interior del tubo.

Nota Nunca debe utilizarse un escariador recto.
Los escariadores conicos con extension
estan disponibles para aplicaciones de
intercambiadores de calor refrigerados por
aire (AEREO).

Figura 1B: Instalacién en AEREO

Instale el escariador cénico en un taladro de velocidad variable y lubrique ligeramente.
El extremo pequefio del escariador cénico, y no el grande, debe encajar en el didmetro
interior del tubo. Para aplicaciones de intercambiadores de calor refrigerados por aire
(AEREO), elija un escariador lo suficientemente largo como para alcanzar la placa tubular a
través de la caja de cabecera. El escariador debe utilizarse de la siguiente manera:
. Mantenga el eje del escariador paralelo al eje del tubo y apriete ligeramente el
gatillo del taladro a bajas revoluciones en intervalos cortos.
. Ejerza una ligera presién hacia delante. Si se ejerce demasiada presion, el
escariador puede atascarse.
. Nunca introduzca a la fuerza el escariador en el diametro interior del tubo.

2.  Sielservicio lo permite, perfore ambos extremos del
tubo que se va a taponar justo al otro lado de la placa
tubular para reducir la posibilidad de que la presién
quede atrapada.
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3. Realice la medicion inicial del didmetro interior del
tubo con la galga Pasa/No-Pasa.

4. Paraaplicaciones ACHE, instale la galga Pasa/No-Pasa
en la barra de extension del calibrador y realice la
medicion inicial del didametro interior del tubo con la
galga Pasa/ No-Pasa.

5.  Seleccione el mas pequefio de los cepillos de
preparacion de tubos suministrados en el kit de
cepillos que entre en el diametro interior del tubo.
Para aplicaciones AEREO, el cepillo debe enroscarse en
la extension de longitud adecuada. Utilice el cepillo con
un taladro eléctrico durante al menos 30 segundos
(5 segundos para tubos de 90/10 Cu/Niy latén) hacia
delante y hacia atras desde la entrada del tubo hasta la
profundidad de instalacién de forma uniforme.

Si la entrada del tubo resulta mas pequefia debido a un
cepillado desigual, el tap6n instalado puede estar mal
dimensionado y producir fugas.

6. Inspeccione cuidadosamente el tubo buscando
incrustaciones, picaduras u otros defectos. Estos
problemas deben corregirse para que el tap6 realice
un sellado correcto.

NO PASA PASA

Figura 3A: Comprobacién de la placa tubular cercana (instalacién estdndar)

NO PASA PASA

Figura 3B: Comprobacién de la instalacién en AEREO

El extremo pequefio del calibrador, y no el grande, debe encajar en el tubo hasta la
profundidad de instalacién. Para aplicaciones AEREO, elija una extensién lo suficientemente
larga como para alcanzar la entrada del tubo en la placa tubular a través de la caja de
cabecera. Puede ser util utilizar un orificio de tapén adyacente para mirar/medir la
profundidad de la caja de cabecera y la barra de extension para confirmar las mediciones
Pasa/No-Pasa.

Figura 4A: Cepillado de la placa cercana en la instalacion estdndar

Figura 4B: Cepillado en la instalacién en AEREO

No utilice un cepillo demasiado grande, no fuerce el cepillo para introducirlo en el tubo ni
doble el vastago. Estas acciones pueden romper el vastago y causar surcos profundos en el
tubo. No taladre en sentido inverso, ya que se desharia el cepillo. Puede adquirirse un
lubricante para el cepillo o un inhibidor de chispas Lube-A-Tube del Servicio al Cliente de
EST si es necesario. Debe utilizarse lubricante cuando se cepillen tubos de acero inoxidable
ya que, de lo contrario, el cepillo podria desgastarse rapidamente. Deben limpiarse el
lubricante del cepillo y el inhibidor de chispas del tubo antes de taponarlo.

El acabado de un tubo bien cepillado debe mostrar un brillo metalico. Los tubos con
agujeros profundos pueden requerir el uso de cepillos y tapones de preparacién mas
grandes.
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7.  Realice una segunda medicion con la galga Pasa/ NO-PASA PASA

No-Pasa hasta !a profundidad de instalacién. Para las
aplicaciones AEREO, la extensién deberd alcanzar de _

nuevo la placa tubular.
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tamafio superior.

Nota: Si el extremo No-Pasa (mas grande) de la
galga encaja en el tubo hasta la profundidad de
instalacion, se necesita un tapén del siguiente NO-PASA PASA

Figura 6A: Segunda comprobacion, instalacién en la placa cercana

Figura 6B: Segunda comprobacion, instalacién en AEREO
El cepillado puede eliminar suficiente material del tubo como para que sea necesario una
galga Pasa/No-Pasa y Pop-A-Plug del siguiente tamafio superior. Este paso confirma que la
eleccion inicial del tamafio del tap6n sigue siendo valida.

8.  Prepare el equipo de instalacion de Pop-a-Plug que . Consulte DC4042 para obtener instrucciones detalladas sobre la preparacion del
vaya a utilizar. equipo de instalacion hidraulico.

9.  Enrosque un Pop-A-Plug de un tamafio que coincida Todas las flechas de las piezas del conjunto de varilla de traccién deben apuntar hacia el
con el tamafio correcto de la galga Pasa/No-Pasa en el Pop-A-Plug. Los conjuntos de varilla de traccion extendidos deben utilizarse para
conjunto de varilla de traccién adecuado. (Véanse los aplicaciones AEREOQ, a fin de alcanzar la longitud suficiente para llegar hasta la placa

documentos DC1224 para los datos de aplicacién CPly  tubular a través de la caja de cabecera.
DC1066 para el equipo de instalacion).

Tuerca hexagonal

Tuerca moleteada Posicionador de barras y tubos
Varilla de traccion n Posicionador de tapones

Conjunto de varilla
de traccion

de seguridad
Figura 8A: Conjunto de varilla de traccion para instalaciones en la placa tubular cercana
Tuerca hexagonal i Tornillo de o
de seguridgad Posicionador de mariposa Posicionador de
barras y tubos tapones

10. Retire la tuerca hexagonal de seguridad y la tuerca Tuerca moleteada
moleteada e inserte el conjunto de la varilla de traccién
en la pistola hidraulica. Enrosque la tuerca moleteada
en la varilla de traccién eliminando toda la holgura del
conjunto. Fije el cable de seguridad en la varilla de
traccién y enrosque la tuerca hexagonal de seguridad
en la varilla de traccion.

Oy

e~
Tuerca moleteada

[
Anill d
—’”/Ca’r;;de la varilla de traccion jl__mpara or \
Tubo compensador /

Pop-A-Plug

Conjunto de varilla de traccion de la cabeza del canal
Figura 8B: Montaje de la varilla de traccion AEREO

Tuerca hexagonal
de seguridad Cable de
seguridad
Sino se asientan y aprietan correctamente los racores hidraulicos, el pistén de la pistola
hidraulica se bloqueara en posicion extendida una vez activado.
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11.

12.

13.

Inserte el Pop-A-Plug en el tubo preparado hasta una
profundidad de instalacién de 1" (25,4 mm). Si el
grosor de la placa tubular o la longitud ampliada del
tubo no permiten una profundidad de instalacién de
1" (25,4 mm), instale el tap6n a la mayor profundidad
posible manteniendo el Pop-A-Plug colocado dentro de
la placa tubular.

Para las aplicaciones AEREO, sera necesario guiar el
conjunto de la varilla de traccién con el tapén roscado
en el tubo a través de la caja de cabecera. Por lo tanto,
se aconseja ajustar el anillo separador a una distancia
medida para lograr la profundidad de instalacién
adecuada. Normalmente, la profundidad de instalacién
serda de 1" (25,4 mm) afiadido a la profundidad de la
caja de cabecera.

Pise el pedal de la bomba hidraulica, la pistola
hidraulica se accionara.

Tras instalar el Pop-A-Plug, retire el fusible mecanico
del Pop-A-Plug instalado girando en sentido contrario
a las agujas del reloj.
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PROFUNDIDAD DE
INSTALACION
1" (25,4 mm)

Figura 10A: Instalacién en la placa tubular cercana (instalacién estdndar)
ANILLO SEPARADOR - PROFUNDIDAD DE INSTALACION —+—
A

-

Figura 10B: Instalacién en AEREO
No se sitiie nunca directamente detras de la pistola. Guie la pistola con las manos para
evitar que el Pop-A-Plug se ladee.

Soltar
Activar

[

Si el tapdn no hace «POP» y la PsiG excede 7000 PsiG (483 BarG) en el manémetro,
DETENGASE. Pise el pedal delantero de la bomba hidraulica y la pistola hidraulica se
retraera. Si el anillo no ha entrado en contacto con el diametro interior del tubo y el tapon
puede extraerse del tubo en el primer intento, es posible que tenga un tapén demasiado
pequefio. En caso contrario, apriete la tuerca moleteada y pise el pedal de la bomba. Si el
tapén no hace "POP" en el segundo intento, se ha instalado un TAPON MAS PEQUENO,
deténgase y pongase en contacto con el Servicio de Atencién al Cliente de EST o con su
representante local para obtener ayuda.

]

fusible
mecanico

Nota: El goteo durante la prueba hidraulica es sefial de pequefias imperfecciones superficiales en el tubo que son dificiles de ver. Una fuga grande indica
una imperfeccion en la superficie del tubo, como un arafiazo de un taladro utilizado para retirar un ferrule o un tap6n conico que deberia haberse visto en
el paso 5. En ambos casos, retire el tapon Pop-A-Plug con la herramienta de extraccion de tapones de EST Group y repita el procedimiento con el cepillo de
preparacion de tubos y el tapon Pop-A-Plug del siguiente tamafio.

¢Preguntas? Pdongase en contacto con el Servicio de Atencidon al Cliente de EST Group en cualquiera de las siguientes ubicaciones.
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Problema

Existen imperfecciones como agujeros,
estrias o arafiazos en el didmetro
interior del tubo después del cepillado.
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Tabla 1: Guia de resolucién de problemas para el instalador

Causa

Pueden existir imperfecciones profundas
debidas al funcionamiento normal del
intercambiador de calor o durante trabajos de
mantenimiento.

Solucion

Contintie cepillando con el cepillo de preparacion de tubos
hasta que encuentre poca o ninguna resistencia. Si siguen
existiendo imperfecciones, pase al siguiente tamafio de Pop-
A-Plug y repita los pasos de preparacion del tubo.

El posicionador del tapdn se dilata o se
atasca en el tap6n instalado.

El fusible mecanico se rompe por el lado
contrario a la muesca. (Normalmente

el fusible mecanico se rompe por la
muesca)

El Pop-A-Plug no hace «POP» después
del segundo accionamiento de la pistola
hidraulica.

Pop-A-Plug demasiado pequefio

El Pop-A-Plug se ha instalado mas alla de la
profundidad/espesor de la placa tubular

El tubo del intercambiador de calor no esta
expandido (dentro o similar) en la placa
tubular.

Calibre o mida el didmetro interior del tubo en el punto
donde se instalara el Pop-A-Plug.

Consulte la hoja de datos del intercambiador de calor

para determinar el espesor de la placa tubular. Instale el
Pop-A-Plug dentro de la longitud de la placa tubular.

El rodillo expande el tubo del intercambiador de calor a la
profundidad de instalacién del Pop-A-Plug; de lo contrario,
poéngase en contacto con EST para obtener asistencia.

La galga Pasa/No-Pasa indica el
tamafio adecuado del Pop-A-Plug, pero
hay problemas relacionados con un
Pop-A-Plug de tamafio demasiado
pequeiio.

No se han eliminado las rebabas de soldadura
de la entrada del tubo.

El tubo del intercambiador de calor sélo esta
expansionado ligeramente a una pequefia
profundidad de la entrada del tubo, y luego
se expanda mas fuerte a mayor profundidad
(@int aumentado).

Elimine las rebabas de soldadura en la entrada del tubo
utilizando un escariador cénico.

Con el cepillo de preparacion de tubos, agrande el tubo del
intercambiador de calor de forma que la entrada del tubo y
la zona en la que «entra» tengan el mismo diametro interior
que en la profundidad de instalacién del Pop-A-Plug.

La pistola hidrdulica est4 atascada en
posicion extendida y no se retrae.

Las conexiones rapidas entre la pistola
hidraulica y la manguera o entre la bomba
hidraulica y la manguera no estan totalmente
acopladas y apretadas.

El piston de la pistola hidraulica est4 dafiado.

Con unos alicates de sujecion, gire el collarin de bloqueo de
la conexién rapida hembra para un mejor agarre de la
conexion. Continue apretando hasta que el cilindro
hidraulico se retraiga.

Devuelva la pistola hidraulica a EST para su reparacion.

El vastago del cepillo para la preparacion
del tubo se rompe.

El tamafio del cepillo es demasiado grande
El cepillo se ha forzado o movido demasiado
rapido.

Compruebe el tubo del intercambiador de calor utilizando
la galga Pasa/No-Pasa y seleccione el tamafio de cepillo
correspondiente.

Introduzca lentamente el cepillo de preparacion del tubo
en el tubo del intercambiador de calor si encuentra una
resistencia significativa

Las cerdas se caen del cepillo de
preparacion de tubos.

El cepillo se ha girado en sentido contrario a
las agujas del reloj con el taladro.

Consiga un cepillo nuevo y accione el cepillo en el sentido
de las agujas del reloj.

Espacio inadecuado para introducir el
tapdn en el tubo cuando se utiliza la
pistola hidraulica estandar con el
conjunto de varilla de traccién.

Utilice la herramienta de EST apto para realizar
instalaciones de Pop-a-Plug en espacios limitados.

¢Preguntas? Pdongase en contacto con el Servicio de Atencidon al Cliente de EST Group en cualquiera de las siguientes ubicaciones.
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