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Maéquina perforadora de tubos TapMate™

LEA CUIDADOSAMENTE TODAS LAS INSTRUCCIONES.

ADVERTENCIA: NO REALICE UNA CONEXION EN VIVO EN UN TUBO DE PLASTICO|
UTILIZANDO LA TAPMATE TAL COMO SE ENVIA.

La broca de pala partira la tuberia. Para realizar una conexién en vivo de un tubo de pléstico es necesario
utilizar el Piloto para PVC incluido con la méquina. Debe retirar la punta del eje de la broca de pala par
fijar el Piloto para PVC. Consulte la pagina 11 de este manual.
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Convenciones utilizadas en este manual:

significa que esto es un PUNTO DE INFORMACION.

significa PRECAUCION: es posible que se produzcan dafios al tubo o al equipo.

significa PARE: esta es una situacion peligrosa.

Descripcion general

La maquina roscadora TapMate™ de Transmate se caracteriza por su construccion ligera y una gama de cortes
laterales de 3" a 12" en redes presurizadas y no presurizadas.

Facilidad de uso y flexibilidad de la maquina fueron dos de los pardmetros mas importantes del disefio de la TapMate™.
Por su bajo peso, la TapMate™ (aprox. 65 lbs., mas adaptadores y fresas) se instala y desinstala con facilidad en el lugar de
trabajo. El disefio unico de cortador de carcasa de la TapMate™ le confiere gran flexibilidad para cortar a través de tuberias de
hierro fundido, PVC, hierro ductil y cemento de amianto a presiones normales de funcionamiento en instalaciones de
abastecimiento de agua.

La TapMate™ puede funcionar con accionamiento eléctrico, neumatico o hidraulico, lo que le permite elegir la mejor
fuente de energia para sus necesidades. Todas las fuentes de alimentacion son intercambiables en uso.

La TapMate™ utiliza una alimentacién manual. Aunque se incluye una tabla de recorrido en la parte posterior de este
manual, su mejor indicacion sobre el progreso del corte es el propio avance.

Hay una prueba sencilla para determinar si se ha completado el corte. No tendra que depender de la
tabla de recorrido.

!g 1. Apague el motor.
2

. Intente mover el avance hacia adelante.

JEsta 3. Siel avance se adelanta mas de dos vueltas completas, el machuelo est4 listo.
completo el 4, De lo contrario, vuelva a encender la maquina y reanude el avance.
corte?

Todas los cortadores de carcasa son 1/2" mas pequefias. Se dispone de fresas de tamafio completo a pedido especial. El
plazo de entrega es de ocho semanas. Comuniquese con el distribuidor de obras hidraulicas para obtener mas informacion.

La TapMate™ esta diseifiada para la industria de obras hidraulicas. No es para uso con vapor,
organicos, etc. Comuniquese con el distribuidor o con la fibrica si necesita informacién adicional.

iSOLO
para
agua!

Gracias por haber comprado la Maquina Perforadora de Tubos TapMate™. Lea este manual antes de realizar los primeros
cortes. Estaremos encantados de recibir sus comentarios sobre la maquina o esta documentacion.
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Componentes de la TapMate™:

(Consulte la figura 1 al final de este manual para ver donde se ubican los elementos que se describen a continuacion).

EJE:
-]

El eje es de acero templado de 1-1/4". Un extremo es un cuadrado de 1" para la fijacion de la transmision eléctrica. El otro
extremo tiene roscas hembra para aceptar la punta del eje o la extension del eje. El eje tiene tratamiento anticorrosion.

PUNTA DEL EJE:
CHD

La punta del eje se enrosca en el extremo del eje y se utiliza para sujetar la broca piloto (nosotros utilizamos una broca de pala,
véase mas abajo). Se utiliza para todos los cortes en el rango de 3"-8". La punta del eje tiene un cojinete de bolas accionado por
resorte para retener el cupon. También esta templado y protegido contra la corrosion.

PILOTO PARA PVC:
[

Si bien el tubo guia ha sido templado, se recomienda no dejar caer nada sobre las roscas que las

abolle.
Una lima de roscas del niimero 12 limpiara los hilos de rosca dafiados en casi todos los casos. Esto no ha
supuesto ninglin problema. Un dafio en el hilo de la rosca es sintoma de la incapacidad suya para introducir
Cuidado la TapMate™ en el corte. Si tiene dificultades para avanzar, lo primero a comprobar son los hilos de la
del tubo  Tosca del tubo guia.

guia.
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TUERCA GUIA:

—@—

Elaborada de hierro ductil, la tuerca principal conduce cortador de carcasa hacia la tuberia. No utilice palancas en las asas. Si es
muy dificil hacer avanzar la maquina, hay algo mal y la rigidez de la alimentacion es una advertencia de la TapMate™.

TUBO DE FRENO Y TUBO DE EMPUJE:
@ @®

® ®
Posicion colapsada Posicion extendida

Estos dos tubos cuadrados se deslizan juntos y separados para proporcionar un desplazamiento rapido dentro y fuera de la valvula
de la maquina roscadora. El tubo de freno tiene una zapata de freno metalica que se aprieta para bloquear ambos tubos entre si
antes del roscado.



Manual del usuario de TapMate
(Rev. 30/11/95)
Pagina 4

Los tornillos de cabeza hueca requieren una llave Allen. También se roscan en el angulo opuesto y se fijan con

Utilice las tuercas hexagonales para apretar y aflojar la zapata de freno.
/o\ Loctite. Ajuste siempre la tensién del freno manipulando las tuercas,

Utilice las tuercas. no utilice una llave allen en los tornillos de cabeza hueca.

CORTADORES DE CARCASA:

[

Los cortadores de carcasa tienen un tamafio 1/2" inferior y funcionan con todo tipo de tuberias de agua. Se enroscan y
desenroscan del eje en roscas de 1-1/4". Utilice siempre la contratuerca detras de las fresas para proteger estas roscas. Los dientes
de carburo pueden volverse a afilar. Comuniquese con el distribuidor o con la fabrica para recibir informacion.

CAMPANAS ADAPTADORAS:

Se dispone de campanas adaptadoras en configuraciones de junta mecanica, brida y Ringtite en tamaiios de 3", 4", 6", 8", 10" y
12". Los adaptadores de junta mecénica utilizan la junta MJ del juego de prensaestopas de valvula MJ.

Utilizacion de la TapMate™:

A continuacion se describe paso a paso como se utiliza la TapMate™. El esquema se ha dividido en cinco secciones:
A. Premontaje de la maquina
B. Acoplamiento a la valvula de la maquina roscadora
C. Velocidad de avance
D. Retirada de la maquina
E. Limpieza y almacenamiento

A. Premontaje:

1. Asegurese de que la broca de pala y el cortador de carcasa estén afiladas y en buen estado.
Esto es importante tanto para el éxito como para la mano de obra que participa en el corte. En cualquier material de tuberia
que no sea plastico, utilice la punta de eje normal con la broca de pala. Asegtrese de que la broca de pala esté bien apretada
en la punta del eje. Utilice la punta de eje estandar para todos los cortes hasta 8" inclusive. Utilice la extensién de broca
piloto sélo para cortes de 10" y 12".

Si va a cortar tubo de plastico, utilice el Piloto para PVC suministrado. No utilice la broca de pala. La broca de pala
puede provocar la rotura del tubo de plastico.

2. Elija la campana adaptadora del tamafio adecuado.
El tamafio de la campana adaptadora coincide con el tamafio de la valvula de la maquina roscadora en diametro exterior y
configuracion. Si esta utilizando el adaptador de junta mecanica, use la junta M.J. incluida con la valvula y deslicela sobre
el adaptador. El Ringtite y los adaptadores de brida vienen con juntas anulares incluidas.
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Asegurese de que la junta torica esté en el cuello del adaptador y enrosque el adaptador en el tubo guia. Debera sentir que la
junta térica se comprime cuando usted termina de enroscar el adaptador en el tubo guia.

Hay orificios para tornillos prisioneros alrededor del cuello del adaptador. Contintie enroscando el adaptador hasta que uno
de los orificios quede sobre la escala de regla. Utilice una llave hexagonal de 3/16" para apretar el tornillo de fijacion en la
parte PLANA de la escala.

No apriete el tornillo de fijacion cuando apoye sobre las roscas, dafiara la TapMate™.
Luego de sentir la compresion de la junta tdrica, contintie girando el adaptador hasta que uno de los
orificios del tornillo de fijacion se apoye sobre la escala de la regla en el tubo guia. El tornillo de fijacion
debe apoyarse por completo sobre la superficie plana

de la escala de la regla. De lo contrario, aplastara las roscas bajo el tornillo de fijacion, lo que dificultara

iNo en las . o . ,
! mucho la extraccion del adaptador. También deteriorard las roscas del cuello del adaptador.

roscas!

3. Coloque la contratuerca en el eje a unas dos (2) roscas de la posicién mas trasera y bloquéela. Esto proporciona algo de espacio
para llevar el collar de bloqueo hacia atras y quitar el cortador de carcasa después del corte.

C I

4. Examine la bola de retencion en la punta del eje (o Piloto para PVC). Compruebe que vuelve a encajar al hacer presion. Si la bola
esta pegajosa, aplique un poco del lubricante Triflow incluido con la TapMate™.
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Rodamiento

el
. de bolas

5. Apriete el cortador de carcasa sobre el eje. Enrosque la punta del eje (o la combinacién de extension de broca piloto
y punta del eje) en el extremo del eje. La maquina ya estd armada y lista para realizar el corte.

B. Acoplamiento a la valvula roscadora:

1. Una vez finalizado el premontaje, la tuerca guia debe retraerse hasta la marca cero (0) de la escala del tubo guia.

10 B>

=

S

La combinacion Tubo de Freno/Tubo de Empuje debe estar en posicion extendida.

Posicion extendida

2. Mida para asegurarse de que la compuerta de la valvula no interferira con el eje al cerrar la valvula al final del corte. Si utiliza
una valvula de la maquina roscadora, la distancia es correcta.

3. Las practicas prudentes establecen una prueba de presion del conjunto de la maquina roscadora. Pruebe ahora la presion del
conjunto y detenga cualquier fuga antes de hacer cualquier perforacion en la tuberia.

Transmate recomienda enfaticamente realizar una prueba de presion antes de comenzar el roscado.
Hay muchas razones por las que la combinacion del manguito para taladrado y la valvula puede fallar en una
prueba de presion. Por ejemplo, una instalacion incorrecta, rangos de didmetro exterior errébneos o un asiento

defectuoso en la
Haga la valvula de la maquina roscadora. Dedicarle ahora unos quince minutos puede ahorrarle muchas horas de trabajo

y
Prueba de presion pérdida de agua asociada.

4. Libere la presion y abra completamente la valvula de la maquina roscadora. Ahora atornille con firmeza la TapMate™ sobre
la cara de la valvula de la maquina roscadora. Si utiliza el adaptador M.J., tenga cuidado de alinear la TapMate™
perpendicular a la tuberia tanto en el plano horizontal como en el vertical.
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IMPORTANTE - Alinee la maquina a lo largo de ambos Y
ejes: De lado a lado y de arriba abajo

Los adaptadores MJ no hacen tope a ras con la brida de la vialvula de la maquina roscadora.

Debe asegurarse de que la separacion entre las bridas sea uniforme en los lados y en la parte
superior e inferior.

Alinee el  Si la TapMate™ esta mal alineada, usted podria cortar el lateral del manguito de la roscadora o la pared del

adaptador  tubo. Con los dedos o la cabeza de un perno en T para igualar el espacio alrededor de toda la circunferencia de

MJ con ambas bridas.
cuidado.

5. Ahora hunda lentamente la combinacién de tubo de empuje/tubo de freno para deslizar el eje a través del conjunto de roscado
de modo que la broca de pala (o el Piloto para PVC) descanse contra la tuberia principal. Si hay contacto con cualquier
parte del conjunto de roscado (es decir, el manguito o la valvula), sera necesario volver a alinearlo. Realice este paso con
cuidado para evitar un contacto brusco con la tuberia principal. Apriete con firmeza las tuercas de la zapata de freno
para bloquear la combinacion de tubo de empuje y tubo de freno.

En algunos tamafios, no entrard en contacto con la tuberia principal cuando la combinacién de tubo de empuje/tubo de
freno esté totalmente colapsada. Basta con hacer avanzar la tuerca guia hasta que haga contacto.

6. Encienda la corriente. El eje debe girar EN SENTIDO DE LAS AGUJAS DEL RELOJ cuando se mira desde la parte
posterior de la TapMate™ hacia el conjunto de roscado y el tubo. De lo contrario, los dientes del cortador de carcasa se
romperan o dafiaran durante el corte.

ven desde la parte trasera de la maquina mirando hacia la tuberia. Nunca invierta la rotacién

del cortador de carcasa durante el roscado de la tuberia.

Jamas es necesario invertir el sentido de giro del cortador de carcasa al cortar. jEsto destruira tus cortadores
de carcasa! El sentido de giro no tiene nada que ver con el mecanismo de alimentacion de la TapMate™

Los Cortadores de carcasa deben girar siempre en el sentido de las agujas del reloj cuando se

Rotacion de
la
cuchilla
en
sentido
de las
agujas
del reloj.
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C. Tasa de avance:

1. Hay dos herramientas de corte independientes incorporadas a la TapMate™: la BROCA DE PALA (o Piloto para PVC en
tuberias de plastico), y los CORTADORES DE CARCASA DE CARBURO. La broca de pala taladra el orificio piloto
mientras que el cortador de carcasa de carburo corta un cupén de la pared del tubo. Cuando se utiliza la TapMate™, el
usuario puede identificar estos "cortes" con facilidad como dos eventos separados.

La TapMate™ esta disefiada para que la resistencia a la alimentacion indique al operario el progreso del roscado. La
resistencia es mayor durante el corte y practicamente desaparece una vez finalizado el roscado. Por este motivo, no es
necesario basarse en la tabla de recorrido que figura al final de este manual.

Cuando se utiliza la TapMate™, se encontrara una rotura de resistencia dos veces: la primera cuando la broca de pala haya
completado el orificio piloto y la segunda cuando el cortador de carcasa haya penetrado totalmente en la tuberia principal.
Cuando se produzcan estas "roturas", la tuerca guia girara libremente en el tubo guia roscado.

Esta caracteristica de disefio garantiza que el operario sepa, por la sensacion de avance, cuando se ha completado el
orificio piloto y cuando el roscado.

2a. Avance de la broca de pala:
La broca de pala prefiere un avance pesado continuo dentro del tubo. Un avance continuo hara que la broca de pala dure mas
tiempo entre reafilados. No deje que la broca de pala se asiente y gire en el orificio piloto. Todavia no hay agua en el conjunto
y el calor acumulado desgastara los filos.

2b. Avance del Piloto para PVC:
El Piloto para PVC sustituye a la punta del eje cuando se corta en tubos de plastico. Cuando use el Piloto para PVC, recuerde
que esta cortando un tubo de plastico. Realice el avance lenta y suavemente. Cortadores de carcasa afilados son requeridos
para cortar tubos de PVC.

3. Avance del cortador de carcasa de carburo:
La tasa de avance del cortador de carcasa viene determinada por el tubo que se esta cortando, el filo del cortador de carcasa
de carburo y la cantidad de sarro en la tuberia principal. Usted encontrara que la TapMate™ asumira un ritmo durante el corte
mientras que el cortador de carcasa de carburo alternativamente corta entonces las virutas del ancho de corte que esta creando
en la pared del tubo.

Una vez que la broca de pala haya perforado la tuberia principal, mueva lentamente el avance para llevar los dientes del
cortador de carcasa de carburo a la pared del tubo. Tenga cuidado de no atascar el cortador de carcasa en el tubo para el
primer bocado. Una vez que el cortador ha entrado en contacto con la tuberia principal, sugerimos que comience con...

Un cuarto de vuelta de la tuerca guia por cada dos revoluciones del eje.

Deje que el cortador de carcasa corte un tramo a través del tubo en lugar de forzarla en la tuberia principal. Por lo general,
se necesitan entre 15 y 20 minutos para introducir el cortador de carcasa en hierro fundido o hierro ductil: deje que esto le
sirva de guia para las primeras roscas que haga.

4. Resumen del avance:

Recurra a un avance pesado continuo para la broca de pala. (Si esta cortando tuberia de pléstico, utilice el Piloto para PVC
y avance suavemente sin olvidar que esta cortando tuberia de plastico). Deje que el cortador de carcasa asuma un ritmo de
"corte y enjuague" alimentando aproximadamente un cuarto de vuelta por cada dos revoluciones del eje. Comprobara que

con herramientas afiladas se consigue un roscado rapido sin tasas de avance excesivas.
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Nunca utilice ninguin tipo de palanca cuando alimente la TapMate.
Si hay rigidez en el avance, esto indica herramientas desafiladas. Asegurese de que la broca de pala y el

‘No a las cortador de carcasa estén afiladas antes de comenzar a cortar. No utilice una palanca en la TapMate™.
i

palancas!

D. Extraccion de la valvula roscadora:

1. Una vez finalizado el corte, retraiga la tuerca de guia de nuevo a CERO (0) en la escala. Si la tuerca guia no se retrae a
cero, el cortador de carcasa y el eje no se retraeran por completo y el cortador quedara atrapada por la compuerta de
valvula.

2. Ahora, de pie a un lado de la méaquina, afloje lentamente una o ambas tuercas del freno hasta que el tubo del freno
comience a deslizarse. Una vez que se haya detenido el movimiento inicial, afloje por completo las tuercas del freno si el
tubo de freno no esta en la posicion totalmente retraida.

iNo se pare atras de la maquina!
@ La presion del agua empujara el cortador de carcasa a la posicion totalmente retraida. El extremo del
eje presenta aproximadamente 1.23 pulgadas cuadradas a la presion del agua. A 100 PSI hay 123 libras
iNunca de fuerza empujando hacia atrés en el eje.

se pare
atras!

3. Se trata de un proceso de dos pasos...
Primero enrolle la tuerca guia hasta el cero de la escala.
Luego, suelte el tubo de freno hasta la posicion totalmente extendida.

Asegurese de haber completado ambos pasos antes de cerrar la valvula. La TapMate ya se puede retirar de la valvula y el
roscado esta listo.
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E. Limpieza y almacenamiento:

1. La TapMate™ debe limpiarse y aceitarse ligeramente después de cada uso. Las roscas del tubo guia deben limpiarse para
eliminar cualquier resto de barro o suciedad. Se recomienda hacer una limpieza con agua corriente y cepillo si es
necesario. Ahora rocie las roscas con un aceite penetrante como Triflow o WD-40.

2. Examine la broca de pala y el cortador de carcasa: si estan desafilados o dafiados comuniquese con el distribuidor para su
sustitucion o reparacion. Los dientes rotos del cortador de carcasa se pueden cambiar y el cortador puede reafilarse en
fabrica. Las brocas de pala también se pueden volver a afilar. Seque la fresa para evitar que se oxide.

iNUNCA guarde el cortador de carcasa CON LOS DIENTES HACIA ABAJO sobre una SUPERFICIE DURA!

Mantenimiento de la TapMate

La TapMate™, si se limpia después de cada uso, proporcionara una larga vida 1til sin mantenimiento. Dado que todas las
piezas moviles estan expuestas, si se siguen los procedimientos de limpieza recomendados, deberia tener pocos problemas de
mantenimiento, si es que los hubiera. En caso de averia de un componente, comuniquese con la fabrica para obtener piczas
de repuesto e instrucciones.

Las 4reas criticas de mantenimiento son las ROSCAS del TUBO GUIA y la integridad de la herramienta de corte:

A.  Se deberan mantener limpias las roscas del tubo guia y aceitarlas luego de cada uso. Si se dafia alguna de las roscas, se
puede utilizar una lima para roscas del nimero 12 para limar cualquier punto en el que la rosca esté doblada. Cualquier
rosca doblada dificultara mucho el avance de la maquina durante un roscado.

B. Aceite los cortadores de carcasa después de cada uso para evitar que se oxiden. Ademas, nunca deben guardarse con los
dientes hacia abajo sobre una superficie dura.
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Acople del Piloto para PVC:

1. Retire la punta del eje normal de la maquina.

2. Apriete el Piloto para PVC en su sitio usando una llave.

El Piloto para PVC retendra un pequefio cup6n y actua como un cortador de carcasa en lugar de una broca. UTILICE
SIEMPRE EL PILOTO PARA PVC AL ROSCAR TUBERIAS DE PLASTICO. La accién cortante de una broca de taladro

o una broca de pala puede provocar la rotura de los tubos de plastico.

Roscado de tubos de plastico:

Por su composicion y construccidn, los tubos de plastico requieren el uso de técnicas de roscado y pilotos adicionales. Cualquier
broca piloto estandar (la TapMate™ utiliza una broca de pala) puede partir los tubos de plastico. Por esta razén, debe utilizar el
Piloto para PVC al roscar en plastico.

El roscado de tubos de plastico utiliza las mismas técnicas que cualquier otro roscado. Sin embargo, el Manual Unibell para disefio
y construccion de tuberias de PVC indica estas precauciones adicionales:

* Las mangas de derivacion deben estar bien apoyados independiente de la tuberia durante la perforacion. El soporte debe
dejarse en su sitio después de la perforacion.

* Al perforar o roscar cualquier tuberia presurizada, se aconsejan adoptar precauciones basicas de seguridad para garantizar la
integridad personal de los trabajadores en caso de fallo repentino e inesperado del tubo. Aunque estos fallos son extremadamente
infrecuentes, se recomienda tomar las siguientes precauciones:

* Debe haber un segundo trabajador o supervisor en las inmediaciones.

* Ademas de la ropa de proteccion normal, deben utilizarse lentes o pantallas faciales.

* Deben proporcionar escaleras para garantizar de una salida rapida.

* Con el objeto de cubrir el 4rea expuesta del tubo, se debe suministrar una manta protectora pesada con un orificio en el
centro que permita la instalacion y el funcionamiento de la méaquina de roscado y perforacion.

Transmate le aconseja que obedezca todas las precauciones anteriores. ASEGURESE DE UTILIZAR EL PILOTO PARA PVC
EN TODO CORTE DE TUBOS DE PLASTICO. Aseglirese también de que las herramientas estén bien afiladas.
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Solucion de problemas

EL AVANCE ES MUY LENTO:

1. Compruebe el afilado de las herramientas de corte. Hemos comprobado que es mejor utilizar una broca de pala sélo
para tuberias de A/C. Esto se debe a que el A/C desgastard el filo de la broca de pala. No lo sabra hasta que intente
utilizar la misma broca en un tubo metalico. Entonces, a la maquina que costard mucho avanzar.

2. Si utiliza un accionamiento eléctrico o neumatico, es posible que el generador o el compresor no tengan suficiente
potencia. Si puede desacelerar el accionamiento al hacer avanzar la broca de pala, entonces este es su problema mas
probable.

El accionamiento eléctrico REQUIERE un generador de

3 kW o superior. El accionamiento neumatico REQUIERE

al menos 50 cfm a 90 psi.

3. Sila broca de pala atin no ha penetrado en la tuberia principal, es posible que no esté apretada en el eje.
Compruebe que la broca de pala no se ha "ladeado" de un lado o del otro.

4. Si esté taladrando tubos de pared gruesa, las virutas creadas por la broca piloto pueden estar causando el problema.
La solucién es hacer retroceder la tuerca guia unas dos (2) pulgadas con el eje girando para sacar las virutas del orificio.

Este sintoma se ha observado en algunas clases de tuberias de A/C.

5. Puede haber una rosca doblada en el tubo guia. Retire la tuerca guia unos cinco centimetros y examine las
roscas del tubo guia. Una lima de roscas del nimero 12 limpiara cualquier rosca doblada.

Recuerde: si el avance es lento, esto es una indicacion de la TapMate™ de que algo puede estar mal. La solucion es
no forzar el avance de la maquina. Compruebe primero los puntos anteriores.

El cortador de carcasa esta atascada en la tuberia:

Este es el principal sintoma de un avance forzado. Reduzca la velocidad de avance. Pruebe 1/4 de vuelta de la tuerca guia
por cada 2 revoluciones del eje.

El cortador de carcasa puede estar desafilada: hagala afilar de nuevo antes del proximo corte.
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