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INTRODUCCION. 

:\ntip;uamC'ntc, cuando era requerida una válvula, se emple2_ 

ba aquella que se tuviera en almacin o la primera que se pu-

dicr•a conseguir, sin importar la función a realizar ni las C2_ 

racturísticas del servicio, pero estas inadecuadas seleccio-

nes dan origen a gran \'ariedad de problemas tales como: 

IJ.,sgaste pr•crnat.u1·0. 

llcr·l'ames. 

Dificultad para operarlas. 

Disminución del cabezal de presión. 

Contaminación de fluidos. 

Ruido. 

-:;· Vib1•aciones. 

" Lesiones en el personal. 

Con el fin de disminuir estos contl'ati·l?iitpos se hdn desa-

rrollado diversos diseílos de válvulas, la mayoría de ellos de 

alto costo, convirtiendose las válvula~ manuales en la actua

lidad en una parte considerable de la inversión en las indus

trias de transformación y ocupando un l~gar predominante en -

los gastos de mantenimiento, motivos por los cuales la selec

ción del modelo de válvula manual más adecuado para un proce

so especifico 6e ha convertido en un factor primordial en el 

diseño de plantas industriales. 

El presente estudio tiene la finalidad de proporcionar 

los line_amicntos básicos para la adecuada selección de las 

válvulas manuales de proceso. 
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1.0 ANTECEDENTES. 

Aun no se ha determinado con precisiórt cuando y en donde 

el hombre empleó por primera vez las válvulas, ya que el uso 

de las mismas se remonta a los principios del conocimiento h~ 

mano. Así por ejemplo, tuberías de arcilla con primitivas vál 

vulas de cierre han sido encontradas en las ruinas de Babilo

nia (siglo XXI a.C.). Existen indicios de que hace 4000 años 

en China se empleó bamb6 como tubería, utilizando válvulas 

macho con el fin de permitir y obstruir el pa~o del fluido. -

'Los Romanos emplearon tuberías de plomo con válvulas de bron

ce en los sistemas de distribución de agua ·en las ciudades. -

Las válvulas de madera (semejantes a las fabricadas hoy en 

día para los barriles de vino) han sido utilizadas en muchas 

partes del mundo durante siglos. Actualmente, se fabrican vál 

vulas capaces de manejar materiales rJdioactivos; empleadas -

en centrales nucleares, así como modeios diseñados para ope-

rar en vacios absolutos, usadas en aviación y aeronáutica. 

To~o lo anterior nos demuestra la importancia y relación de -

las válvulas a la vida y evolución del hombre. 

Las válvulas son; eo un proceso de flujo de fluidos o en 

un sistema de presión, el instrumento que efe¿t6a una o 

,·arias· de las siguientes funciones básicas: 

a) Permitir o no el paso de los fluidos. 

b) Regular el flujo. 

c) Diversificar o mezclar corrientes. 

d) Prevenir retornos. 

e) Regular presión. 

f) Relevar sobrepresiones. 
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Con la finalidad de obtener la máxima eficiencia, se han 

dcsarrullndo grnn variedad de válvulas, clasificandose en: 

A) V;ílvulas Manuales. 

D) Válvulas de Control. 

C) Válvulas de Retención. 

D) Válvulas de Relevo de Presión. 

AJ Válvulas Mauuales.- Comprende a todos aquellos diseños 

quP son actuados directamente por un operario, figura 1.1. 

D) Vilvulas de Control.- Se encuentran integradas a un cir-

cuito de control, manipulando directamente el valor de la va

riable problema como resultado de la señal de un controlador, 

logrando así, mantener las condiciones preestablecidas en el 

proceso, figura 1.2. 

C) Válvulas de Retención.- De contraflujo, unidireccionales 

o check, son empleadas para permitir el flujo en una sola di

rección. La presión del fluido a través del cuerpo la abrirá 

y el peso del elemento de cierre más el mínimo flujo en direc 

ción opuesta (o contraflujo) la cerrarin, figura 1.J. 

La necesidad de evitar el contraflujo es establecida por 

el propio sistema, por diversas razones tales como: Mantener 

la c~lumna de liquido en la succión de bombas, evitar daños -

y/o variaciones en el proceso o equipos, etc. 

D) Válvulas de Relevo de Presión.- Son diseñadas para abrir 

automáticamente cuando la presión de entrada es superior al -

límite prefijado (presión de ajuste), permitiendo la salida -

de lo cantidad de material que provoca la sobrepresió~ hacia 

la atmosfera o a un sistema cerrado, segun sean las caracte-

rístlcas de los materiales manejados, figura 1,4, 
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Figura 1.1 Válvulas manuales. 

Figura 1.2 Válvula de control, tipo bola 

.con actuador de diafragma. 

Las válvulas de relevo de presión proporcionan un medio -

para proteger al personal y al equipo de sobrepresiones en el 

sistema, originadas por condiciones anormales en el proceso, 

tales como: fuego, descargas bloqueadas, falla de servicios, 

reacciones indeseables, etc. 
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Figura·l.3 Válvula de retenci~n de tipo 

ascendente· de bola. 

Figura 1.4 Válvula de relevo de presi6n 

de ~ipo relevo-seguridad, convencional. 
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En la actualidad se calculan en más de tres millones las 

variantes de válvulas manuales existentes~ Siendo tan grande 

el n6mero de alternativas, facilmente puede haber confusión -

en el momento de requerirse una válvula. Para simplificar la 

selección de válvulas manuales, la presente monografía se en

cuentra dividida en: 

Capítulo 2.0 Tipos de Válvulas Manuales y sus Aplicaciones. 

Proporciona las características detalladas de -

los diseílos de válvulas manuales más empleados. 

Capítulo 3. o. Selección de Vál rnlas Manuales. 

Comprende los factores generales de selección -

de válvulas, así como los elementos a definir -

.. .. para su especificación. 

Capítulo 4.0 Instalación y Manteñimiento. 

Se dan las recomendaciones necesarias para la -

colocación y preservación de las válvulas. 

Capítulo 5.0 Actuadores. 

· Apéndice. 

Se indican"diversos diseílos de actuadores manua 

les, así como los elementos para su selección. 

Se ofrece una lista de las asociaciones e insti 

tutos que editan códigos y especificaciones de 

válvulas. 



- i -

2.0 TIPOS DE VALVULAS MANUALES Y SUS APLICACIONES. 

Las válvulas manuales se agrupan en d'()s categorías: corte 

y estrangulamiento, de acuerdo a la función que realizan, y -

sus aplicaciones difieren en base a las características de 

sus diseaos. En la tabla 2.1 se indican los modelos de válvu

las manuales más empleados, así como sus principales usos. 

El presente capítulo comprende las secciones: 

2.1 Características Generales. 

2.2 Válvulas de Corte. 

2.3 Válvulas de Estrangulamiento. 

2.1 Características Generales. 

Antes de iniciar el estudio de las principales válvulas -

manuales, es conveniente tener una descripción de sus compo-

ncntes' en común. 

Toda válvula presenta las siguientes características: 

l) Medio de conexión con la tubería. 

2) Cuerpo. 

3) Bonete. 

41 Elementos internos. 

5) Sellos. 

A continuación se estudian cada uno de los elementos an'te 

riorcs. 
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2.1.t Tipos de Unión. 

Una 1·álnila no cumplirá adecuadamente sus funciones a me

nos que se encuentre estrechamente conect'ada a la línea. Las 

formas de log1·arlo son tan 1·ariadas como para la tube1•ía mis

ma, lo cual no significa que todos los modelos en todos tama

fios y disefios son posibles con un rango completo de conecto-

res de línea. debido a: limitaciones de material. servicio, -

diseño, cte. 

Para facilitar la fabricación de conexiones, v4lvulas y -

otros equipos de proceso, se han establecido las llamadas - -

"clases" (tambi~n conocidas como capacidades de unión\ las 

cuales agrupan bajo una sola denominación diversos rangos de

presión y temperatura, para cada material, condiciones bajo -

las cuales el material no sufrirá ning~n daño. Así por ejem-

plo: El código ASSI establece las sig~ientes clases: 150 lb, 

300 lb. -!00 lb. tiOO lb, QOO lb. 1500 lb y 2500 lb. Para saber 

bajo cual clase va a encontrarse un equipo de proceso o co- -

nexión, de un material determinado, se toma la máxima presión 

y temperaturas bajo las cuales se encontrará \en condiciones 

normales o en:-ntuales cr'ít icas 1. con los cuales se buscará cn 

las tablas o curvas, correspondientes al material, proporcio

nadas en los códigos. tabla 2.2 y figura 2.1. rna vez identi

ficada la clase donde se encuentra el equipo o conexión, los 

mismos códigos propo1·c i onarán las medidas y recomendaciones -

para su fabricación y empleo. 

-.. ·--~ .. ,, .... 



Acero lnoxidab le tipo 304 

4 

000 

2 IS 

l 
"! ·o 
¡¡ 
• 
ª 11 

o 
Te111peroturo "" 

- 10 -
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Figura 2.1 Curvas de presión-temperatura de aceros inoxidables, para ob

tener la clase bajo la cual se encuentra la válvula, (ASA Bl6.5-1961). 

Material es: 

A155-1CR-NT Al55-!-1/4CR-AN 
A335-P22 A335-P!l 

Tuperatura 
en ºF 

1110 

·20 a 100 235 
200 220 . ...,, "º 400 205 
100 205 
100 1!15 
.~ .. 110 
100 . 115 
750 110 
100 160 
150 105 

'ºº 65 
HD 40 

JOOO 20 
1050 
1100 
uso 
1100 

Al55-2-1 /4CR-AN 
A369-FP! 1 

300 '°° 
615 IZS 
575 110 
5•5 7'0 
540 720 
530 705 
515 115 
~uu ... 
410 140 
470 us 
460 &15 
445 515 
435 510 .,. >0> 
255 345 
170 230 

95 130 
so 70 
J5 4' 

Prui6n de trabajo en lb/in
2 

1100 900 1500 2900 

1235 1150 3015 5145 
1150 1710 2110 4HO 
1105 , .. n .... ~ •••n 
1010 1615 2615 4490 
1055 IUS 2645 4405 
1030 150 2570 4215 ... nH , .... •nu 
'65 IUS ª"º' 4010 
!140 1405 2345 ltlO 
120 UIO 2305 3'40 
195 U40 2230 3720 
170 1300 2170 lHS 
755 . ..... &885 U45 
515 770 1215 2U5 
345 515 '155 - 100 
190 290 410 100 
IOS 155 255 430 

10 105 170 21$ 

Tabla 2.2 Rangos de presión-temperatura de diferentes aleaciones del ace 

ro, empleados para determinar la clase (o capacidad de unión) bajo la 

cual se encuentran. (ANSI 816.5-1973). 
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5e tienen dos tipos de conexiones de válvulas con la tube 

A\ Conectores mecánicos. 

B) ~niones soldadas. 

A) Conectores mecánicos. 

Comprende a las conexiones que pueden efectuarse manual-

mente o con la aruda de alguna herramienta, como son: 

a) Uniones roscadas. 

b) Uniones bridadas. 

c) Otros conectores mecánicos. 

a) Uniones roscadas.- Es el tipo más empleado para válvulas

pequeñas, hasta de aproximadamente 4 pulg., se suministra con 

toda clase ~e modelos y en todos las clases de presi6n, pero

no en todos los materiales. So obstante: son siempre una fuen 

te potencial de fugas, figura~.~. 

Generalmente las váJ~u]as son provistas del extremo rosca 

do.hembra, en el cual la tubería roscada se conecta. Es el ti 

po de conexi6n más barato y el que menor material y acabado -

oocMU?Z 
Figura 2.2 Unión roscada.· 
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rrquieren, las válvulas pueden ser rápida y facilmente insta~ 

ladas en una linea, puesto quP no se requiere preparaci6n es

pt>cial dP la tubería (excepto Ja cuerda), facililando la remo 

ci6n drl modrlo para prop6sitos de mantrnimiento. 

En p 1 caso dP las pequeñas 'válvulas instrumentales a me>nu 

do tient>n roscas de m~yor ajuste o son selladas por empaques

º juntas tipo anillo. 

Las tuPrcas uni6n en válvulas pequeñas de metal o plásti

co, pueden conectarse rápida y facilmente a la linea, sin ne

cesidad de girar la válvula o la tubería durante la coloca- -

ci 6n o desensamble, figura 2. 3. 

El roscado en l~s extremos de las válvulas es causa de 

p~rdida dp fuerza y disminuci6n Pn la rPsistencia a la fatiga 

del material, motivo por el cual, }a existencia del roscado -

dependerá del mínimo espesor de pared permisible, además ori

gina turbulencias y con algunos fluidos la corrosión aparece

en donde el metal ha sido adelgazado. 

Debido a que siempre existe la posibilidad de fugas, no -

es conveniente emplear las uniones roscadas con fluidos t6xi

cos o flamables. 

Tuerca uni6n 

Figura 2.3 Válvula de bola con conexiones roscadas 

y tuerca unión, 
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b) Uniones bridadas.- Es el tipo de unión más empleado en 

las válvulas de proceso de más de 2 pulg. de di~metro, por 

proporcionar un sellado adecuado y ser facilmente desmontable 

para mantenimiento. inspección o reparaci~n. figura ~.~. 

En las figuras 2.5 y 2.6, se ilustra la amplia variedad -

de tipos y asientos de bridas. Diversos códigos proporcionan

recomendaciones para su selección y dimensiones mínimas que -

deben presentar en función de la capacidad de unión IAS51 - -

B!6-5, ASA B16.t, API 6-B, MSS-SP-44, etc.). las principales 

recomendaciones para la selección de bridas son las siguien-

tes: 

Brida roscada; Para alta presión y temperaturas mo.deradas, no 

es adecuada para servicio que implique fatigas tér~icas 

o fluidos corrosivos, figura 2.5 a) 

Brida soldada a profundidad; ISlip on), se emplea comunmente 

en tuberías de materiales especiales con el objeto de 

utilizar bridas de acero al carbón, economizando el dis~ 

ño, o cuando un montaje fácil es primordial. Se encuen-

t~a limitada a ser~icios moderados, figura 2.5 b\. 

Brida de cuello soldable; Condiciones de servicio severas, 

presiones y temperaturas altas o temperaturas eriogéni-

cas, figura ~.5 c\. 

Figura 2.4 Uni6n bridada. 



- l.t -

~ 
Li_J.J~~ 

a! Brida roscada. b) Brida soldada a 

profundidad. 

c) Brida de cuello 

e) Brida de reborde. 

Figura 2.5 Tipos de bridas, mostradas 

con cara realzada. 

¡---"¡ 
~-

====::::::t c::J 

---,.J 
al Cara plana. b) Cara realzada. e) Cara junta tipo anillo. 

____,...,.¡ 
1 

--'--~ ~-
,_~ ._J .-

c:::i 

d) Cara ucho y h"bra. e) Cara lengueta y ranura. 

Figura 2.6 Tipos de asientos (caras) de 

brida, ilustradas con bridas de cuello. 
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Brida de casquillo soldado; Adecuada para pequeftas conexiones, 

donde es preferible a las 1·oscadas para evitar estanca-

mientos, figura 2.5 d). 

Dricla ele reborde: Para servicio que requiere frecuente inspe~ 

ción y desmontaje. Adecuada para grandes diámetros, en -

los que la posibilidad de girar la brida es importante.

Se debe evitar en condiciones que impliquen fatigas por 

t orsi6n, flexión, etc. Figura 2. 5 e) • 

Cara plana; Empleada principalmente a presiones de unión mode 

radas (hasta aproximadamente 600 lb), figura 2.6 a). 

Cara realzada; Para un mejor sellado, altas presiones y temp! 

raturas medias, figura 2.6 b). 

Cara de junta tipo anillo; Para fluidbs en los que no es per

misible una fuga, para presiones y temperaturas altas, 

figura 2.6 el. 

Cara macho y hembra: Usada en servicios especiales que requi! 

ren un empaque a ccmpresión lno son frecuentes), figura 

2.6 d). 

Cara lengueta y ranura; Empleada en servicios que requieren -

un empaque a compresión que no entre en contacto con el

fluido (no sori frecuentes). figura 2.6 e). 

Las uniones bridadas son más fuertes, resistentes y herm.§. 

ticas que las uniones roscadas. En ciertas a~eaciones (acero 

inoxidable, fundido, monel, etc. ) es dificil obtener su 1·osca 

do, en estos casos se emplean uniones bridadas. 
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Debido al metal adicional y al maquinado preciso de las -

caras de las bridas, las válvulas fabricadas con este tipo de 

concxi6n tendrán mayores costos (iniciales, de instalaci6n y 

mantenimiento), figura 2.7. 

La uni6n bridada es el tipo de conexi6n empleado por las 

válvulas planas (tipo oblea), las cuales son fabricadas prin

cipalmente en diseños de mariposa, figura 2.8. Consiste en co 

locar el angosto cuerpo de la válvula entre dos bridas conven 

cionales, las cuales son unidas entre si por pernos o torni-

llos, comprimiendo los extremos paralelos de la válvula. Si -

el cuerpo es muy angosto, el diámetro puede alcanzar hasta 

60 pulg. o más. 

Figura 2.7 VAlvula de bola con Figura 2.8 VAlvula de mariposa -

extremos bridados. tipo oblea, para altas presiones. 

c) Otros conectores mecánicos.- Los más empleados como conec 

tores de válvulas son: 

i l'ni6n de casquillo empacado, 

ii Uni6n de sello vertido. 
iii) Uní6n ajustada. 

iv ) Abrazaderas. 
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i) Uni6n de casquillo empacado¡ Se emplea en válvulas de mat! 

riales frágiles, los cuales son difíciles de roscar, soldar o 

maquinar, o en lineas subterraneas por presentar una mayor r! 

sistencia a la corrosión, figura 2.9. No.requiere que la tub! 

ría presente extremos especiales, pero sj un cujdadoso con- -

trol del djámetro, por tal motivo su distribuidor deberá noti 

ficar cuando es posible emplearlas para tal fin, y la válvula 

deberá ser fabricada con uno o más extremos de campana. 

Figura 2.9 Uni6n de casquillo 

empacado •. 

No permiten deflección angular, por lo que en ocasiones -

es necesario soldar grapas en la unión o anclarla para evitar 

fugas. Es la de mayor costo y menor durabilidad. 

ii) Unión de sello vertido; Se emplea en válvulas de materia

les frágiles y/o en lineas subteraneas. Los extremos de la tu 

hería no requieren preparación especial ni es necesario con-

trolar el diámetro, pero las válvulas han de ser fabricadas -

con uno o más extremos de campana, figura 2.10. El compuesto

ª verter puede ser un metal fundido, un sello químico o un 

sello simplemente comprimido. 
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Campana-....,_ 

""" 'F't 

~ 
.:01puesto vaciado 

Figura 2.10 Uni6n de sello 

vertido. 

~o pPde absor\·pr ningún tipo de movimiento, la uni6n se 

efPrt~a dPntro dP la trinchera y es la más PCon6mica. 

iii) l'ni6n ajustada; Se emplea en diseños de materiales frág.!_ 

les yio en lineas subterraneas, requiere de cuidadoso con

trol del diámetro del extremo dP la tubería a unir y las val~ 

vulas han de ser fundidas con uno o más extremos de campana. 

figura :!.11. 

Figura 2.11 Uni6n ajustada. 

Resisten una ciPrta magnitud de modmiento angular, no r!:_ 

quierPn dP equipo adicional r las máximas condiciones de ope

raci6n son fijadas por el material de empaque empleado. 
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iv) Abrazaderas; Se tienen en gran variedad pueden ser: ator

nillables, f.igu!'as 2.12 r 2. IJ, soldadas a la tubería o uni-

das a presi6n, figura 2.14, el empaque puede encontrarse cn-

tre la tubería y la abrazadera o entre lo's extremos a unir. 

Son empleadas en v'lvulas de cualquier material y dimen-

siones, su instalaci6n y desensamble es sencillo, pero es ne

cesaria la preparaci6n especial de ios extremos a unir. 

Figura 2.12 Abrazadera atornillable, 

Figura 2.13 Válvula de mariposa 

con abrazaderas atornillables. 

Figura 2.14 Válvula de bola tipo -

oblea con conexi6n de abrazaderas,

unidas a presi6n. 
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Resisten fuerzas axiales tendientes a separar la conexión, 

momentos de flexi6n y movimientos angulares, en algunas apli

caciones se emplean en lugar de la unión bridada por presen-

tar un enlace más flexible y de menor esfuerzo en su manejo. 

B) Uniones soldadas. 

J 

La" vjlvulas con extremos soldables se emplean en los ca-

sos donde las fugas son prohibitivas o cuando el modelo no va 

a reemplazarse sino cada tres o cinco afias, esto 6ltimo es de 

bido al ahorro que se obtiene en el costo de la válvula y en 

el mantenimiento del sistema, por ejemplo; en la mayoría de -

las plantas de vapor prefieren las válvulas de acero con ex-

tremos soldables, logrando que las líneas de presiones y tem

peraturas altas sean a prueba de derrames, por lo que se pue

den establecer períodos de mantenimiento más largos de los 

normales. 

La soldadura es una unión localizada entre dos materiales, 

la cual es producida por una adecuada ~ombinación de tempera~ 

tura y presión. El procedimiento ideal de soldadura es aquel 

que produce un enlace con las mismas características y propi~ 

dades físicas y químicas que el metal base, lo cual no se cum 

ple completamente en la realidad. 

Ya sea por calentamiento, por presión o por una combina-

ción de ambos, el metal se une y una vez frío se obtiene un -

enlace sólido y resistente. Las características finales de 

cualquier sistema metálico son grandemente afectadas por la -

composición del metal, el enfriamiento y los tratamientos tér 

micos anteriores o posteriores a la realización de la soldad~ 

ra. En los antiguos procesos de soldadura, el enfriamiento 

tan rápido que sufrían las uniones soldadas creaba un grave -
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problema, ya que se producían verdaderas conexiones tempora -

les, dado que los aceros anteriormente contenían mayores can

tidades de carbono que los actuales, lo cual, aunado a un en

friamiento rápido originaba un temple en la junta, con su con 

secuente dureza y fragilidad. Además de lo anterior, los pri

meros electrodos no poseían una protecci6n adecuada contra el 

aire, en contacto con el baño fundido, lo cual causaba la for 

maci6n de escorias de 6xido. 

Actualmente todos los procedimientos de soldadura han su

frido un profundo desarollo y mejoras en todos los sentidos,

hoy en día la mayoría de los problemas ya han sido soluciona

dos, aunque el éxito de una soldadura continúa dependiendo de 

la buena calidad del soldador, es tanta la importancia que 

presenta este aspecto, que diferentes c6digos de tuberías vá! 

vulas y recipientes especifican las pruebas necesarias para -

calificar a los sqldadores que han de.- emplearse. 

Se han desarrollado gran variedad de procesos de soldadu

ra, los cuales difieren ampliamente en el método y en el equ! 

po empleado. Estos procesos son: 

1) Soldadura fuerte. 

.A) Soplete. 

B) Horno. 

C) Inducci6n. 

D) Resistencia. 

E) Inmersi6n. 

F) Infrarrojo. 

2) Soldadura por forja. 

A) Manual. 

B) Automática. a) Laminado. 

b) Martinete. 

c) Matriz. 
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3) Soldadura con gas. 

A) Aire-acetileno, 

B) lh:iacet ileno. 

e) ·Oxihidrógeno. 

D) Bajo presión. 

.o Soldadura por resistencia. 

A) De puntos. 

B) lle costura. 

C) De resaltes. 

D) A tope. 

E) CHisporroteo. 

f) Percusión. 

5) Soldadura por arco. 

A) Electrodo de carbon. a) Protegido. 

b) No protegido. 

B) Electrodo metálico. a) Protegido. 

i Arco protegido. 

ii ) Arco por puntos. 

iii) Hidrógeno atómico. 

iv Gas inerte. 

V Arco sumergido. 

vi De espárragos. 

vii) Electroscoria. 

b) No protegidos. 

i Metal desnudo. 

ii ) De espárragos. 

7) Haz de electrones. 

8) Soldadura por laser. 

9) Soldadura por fricción. 
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10) Soldadura aluminotérmica. 

A) Bajo presión. 

B) Sin presión. 

11) Soldadura por vaciado. 

12) Soldadura en frío. 

A) Bajo presión. 

B) Por ultrasonido. 

13) Soldadura por explosión. 

La mayoría de los procesos de soldadur~-se efect4an a la

temperatura de fusión y requieren la adición de metal de apo.!: 

te en alguna forma. También se realizan soldaduras por vacia

do, cuando un metal se calienta a alta temperatura y se vacía 

en una cavidad entre las dos piezas a unir. 

En cualquier tipo de soldadura, la coalescencia mejora 

con la limpieza de las superficies a soldar. Los oxidos supe!: 

ficiales se deben eliminar ya que tienden a quedar atrapados

en el metal en solidific'ación. Frec11entemente se utilizan fu!!_ 

dentes para eliminar ios oxidos en forma de escorias que flo

tan en el metal fundido, produciendo además un gas inerte al

rededor del arco, protegiéndolo así de la contaminació~ atmo~ 

férica. En la soldadura por arco eléctrico, el electrodo esta 

revestido de fundente, mientra que en la soldadura oxiacetilé 

nica se crea una atmósfera antioxidante en el momento en que 

se está efectuando la unión. En otros procesos el fundente se 

emplea en forma de polvo. ~ .. '"O la oxidación se produce rápid.!!, 

mente a altas temperaturas, la rapidez en cualquier proceso -

de soldadura es importante. 
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Los dos procesos de soldadura más empleados para la fabri 

caci6n e instalaci6n de válvula~ son: 

al 5oldadura por arco. 

b\ 5oldadura º'iacetilénica. 

al 5oldadura por arco.- En este método el calor para produ-

ci r la fus i 6n del metal es generado por un arco eléctrico for 

mado entre dos electrodos o entre un electrodo y la pieza que 

se suelda. So es necesario aplicar ninguna presi6n a las pie

zas a unir y el metal de aportaci6n lo proporciona el propio

electrodo y parte del metal base que se encuentra próximo al 

arco. El material a soldar es punteado con el fin de mantener 

las partes en posición, después de lo cual se producen los 

cordones de soldadura. depositando tantas capas como sea nece 

sario. hasta que la unión est~ terminada. 

Pa1•a producir una buena soldadura es necesario hacer una 

buena selección del procedimiento a seguir; determinación de 

la corriente a utilizar, tipo de electrodo, limpieza de la es 

coria después de cada pasada ~· un cuid.adoso tratamiento térmi 

co. cuando sea necesario. 

bl 5oldadura oxiacetilénica.- En esta técnica de soldadura, 

el calor es obtenido a partir de la combustión del acetileno

en una atm6sfera de oxígeno. el metal de aportación es intro

ducido dentro de la llama logrando así el baño de fusión. 

5u utilización está restringida a tuberías de 1 pulg. y 

menores, además de que actualmente ha sido casi totalmente 

desplazada por la soldadura al arco. debido principalmente a 

las impurezas que introduce en el baño de fusión, por lo cual 

no es recomendable normalmente. El oxicorte en cambio, conti

n~a siendo uno de los mejores medios utilizados para cortar -

tuberías. 
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El equipo utilizado en la soldadura oxiacetilénica lo en

oxicorte) es comparativamente barato y requiere de poco mante 

nimiento y al igual que el empleado en la soldadura por arco, 

es portátil y se puede usar con la misma facilidad en el cam

po como en la fábrica, 

Existen dos grandes clases de enlaces soldados, las unio

nes soldadas a tope i las uniones soldadas a profundidad. 

Uni6n soldada a tope.- Es la mis ampliamente usada en 

vál~ulas de baja presi6n, y solo requiere que los extremos a 

unir sea" maquinados previamente y que durrinte la conexión se 

mantenga una cuidadosa alineación de la válvula con la tube-

ria, figuras 2.15 y 2.16. 

:)..''"'''''"''' ///////////////. 

~'"''''''~ 'W//////#A0 

Figura 2.15 Unión soldada a tope 

Anillo de 

Figura 2.16 V1ilvula de compuerta

de doble disco, con extremos solda 

bles a tope. 

Este tipo de unión es posible con todas las válvula~ v tu 

bcrías de materiales dúctile~ que puedan ser soldados. t·n t1)

dos t.amaños y espesores de pared, obtcniendose un L'nlace -
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fuerte. con alta resistencia a la corrosión, y un buen patron 

de flujL), 

rnión soldada a profundidad.- Es posible obtenerla en 

v~lvulas de todos tama~os, pero presenta un costo superior 

debido a que el cuerpo requiere mayor espesor y maquinado en 

los extremos. la tubería no requiere preparación especial y -

propor·ciona un enlace fuerte con un buen patrón de flujo aún 

a altas presiones. figuras 2.17 y 2.IS. Su inconveniente es -

q1w eon .1lgunos fluidos, el espacio existente entre los conec 

tares puede ser una fuente de corrosión. 

Figura 2.17 Uni6n soldada a pro

fundidad. 

Figura 2.18 Válvula de compuerta

de cu~a sencilla, con extremos so! 

dables a profundidad. 
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Una vez efectuada la soldadura, (sin importar el tipb de 

unión empleado), el tratamiento térmico y el recocido de ate

nuación de tensiones en las válvulas y en las tuberías es im

portante para devolver la estructura cristalina original o 

aminorar las tensiones producidas por la diferencia de tempe

ratura entre la zona de soldadura y las arcas adyacentes. To

do ésto se hace con el fin de conser\·ar las propiedades requ~ 

ridas del metal, tales como; dureza, resistencia a la corro-

sión, cte. 

Los tratamientos t6rmicos realizados en soldaduras pueden 

ser: precalentamiento, calentamiento intermedio o durante la 

operación y postcalentamiento o recocido. Los cuales pueden -

ser efectuados en campo mediante la utilización de calentado

res portátiles. 

Finalmente. una buena regla a seguir es considerar que 

las válvulas con extremos soldables son empleadas en servi--

cios donde su cuerpo no es removido, sino cada tres a~os o 

más. 

Por otro lado, además, si para evitar soldaduras en campo 

se colocan conexiones bridadas, no solamente se incrementa el 

costo de las tuberías, .sino tambi6n los problemas de manteni

miento y el peligro potencial de fugas, 
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::! • 1. ::! Cuerpo. 

Algunds veces llamado casco, el cuerpo es una base robus

ta o armazón que integra a todas las partes de una válvula. -

Resiste las cargas generadas por la presión del fluido y las 

pro~enientes de los conectores de línea, además soporta al ac 

tuador y resisie las fuerzas de actuación. 

la forma teórica del cuerpo debería ser una esfera o un -

cilindrn. debido a que son las más adecuadas para resistir la 

presión del fluido, pero existen muchos factores que lo afec

tan, como son: costos, métodos de fabricación, tipo de unión, 

etc. Por lo que no existe un tipo estandar de cuerpo, siendo 

el más adecuado aquel que.mejor CUlllpla con las necesidades 

del proceso. 

Con el fin de poder identificar los diseftos utilizados, a 

continuación se definen sus características fundamentales. 

Al Sección de paso de flujo. 

B) Acceso al interior de la válvula. 

Ct Accesorios opcionales. 

Dt Bidireccionalidad. 

E 1 Dimensiont'S. 

Al ~ección de paso de flujo. 

Es la parte del cuerpo de la válvula que es atravesado 

por el flujo. r el cual generalmente es proyectado para intro 

ducir una mínima caida de presión al sistema. su disefto podrá 

ser recto. tipo v6nturi, en 00°. ~5º, etc. En el caso de ser 

inevitable el cambio de dirección de flujo dentro de la 
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vilvula~ su interior es disefiado hidrodinámicamente para dis

minuir las posibles turbulencias, figura 2.19, aunque en oca

siones es necesario el empleo de válvulas con interiores tor

tuosos, como son los modelos de alta dure-za, figura 2.20. 

Algunas veces la válvula seleccionada presenta una sec--

c i 6n de paso de menor diámetro de lo esperado. esta es una 

práctica común de los fabricantes, con el fin de reducir las 

dimensiones externas y el costo de la vilvula, sin incremen-

tar en gran medida la caida de presión del fluido. 

8) Acceso al interior de la válvula. 

Aunque algunas váh·ulas no requieren abrirse, para su li!,! 

pieza o para ensamblar sus elementos internos, otras necesi-

tan una apertura lateral en el cuerpo para estos propósitos. 

Generalmente la tapa empleada con este fin es el bonete. ver

figuras :? • 1 a y 2. 2l1, el cual en algunos diseiios es atravesado 

por el vástago para mover al elemento de cierre y o control. 

En ocasiones, el cuerpo es equipado con una tapa adicional 

atornillada en uno de s~s costados lo en ambos\, figura 2.21, 

lo cual facilita la limpieza de válvulas empleadas en líneas 

que manejan una gran cantidad de sedimentos, fluidos pastosos. 

etc. En el caso de válvulas de gran tamafio, la tapa es ~oloc! 

da en su parte inferior. figura 2.22. facilitando su manteni

miento. 

En otros disefios, el mismo cuerpo se divide en dos seccio 

nes atornillables. figura 2.23, lo cual es com~n en las válvu 

las de bola r de mariposa. 
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Figura 2.19 El diseño hidrodinámi 

ce en una válvula de globo reduce

las pérdidas de presi6n. 

F:g'J.ra 2.21 Tapa lateral en el 

cuerpo, para facilitar la inspec~ 

ci6n y el ~antenimiento, 

r Cuerpo 

paso de flujo 

Figura 2.20 Válvula de globo de 

·acero forjado. 

Cija del 
prensan topas 

Figura 2.22 Válvula de control de 

cuerpo esférico y extremos solda-

bles, con tapa en el fondo para su 

limpieza, 
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Anillos de sello para el vhtago 

Figura 2.23 Válvula de bola de acero 

forjado con acceso lateral. 

C) Accesorios opcionales. 

Son elementos auxiliares que se adicionan al cuerpo de la 

válvula con el objeto de facilitar su operación o mantenimien 

to. Los más utilizados son: 

al Conectores de paso. 

b) Drenajes. 

c) Purgas. 

d) Graseras. 

al Conector de paso.- Pu~nte o "by p~ss", comunica los extre 

mos del cuerpo por medio de una 'válvula de menor diámetro, 

figura ~.ZJ. Se utilizan principalmente en casos donde las 
~ 

presioqes al sellado sean superiores a las 600 lb in· IJD.5Z 

atm) y ·o se presente dificultad de elevar al elemento de cie

rre y'o control desde la posición de obstrucción. lo cual e~ 

eliminado igualando las presiones de entrada y de salida an-

tes de intentar abrir la válvula principal. También son em--

pleados en flujos de vapor. precalentando la linea de salida 

antes de la apertur~ de la válvula, eliminandose los daftos 

que produciría una expansión t~rmica brusca. 
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Figura 2.24 Válvula de compuerta con c~ 

nector de paso soldado a traslape, 

La válvula empleada como conector de paso generalmente es 

del mismo disefio que la válvula principal, pero de menor diá

metro, y puede ser soldada o atornillada a un lado del cuerpo, 

pero siempre se buscará, para facilita~ su manejo, que sus ~o 

!antes queden paralelos, figuras 2,25 y 2.26. 

Figura 2.25 Conector de paso en 

una válvula de globo en ángulo, 

Figura 2.26 Válvula con actuador

de engranes y conector de paso br! 

dado en la parte inferior del cuer 

po. 
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Para especificar el uso de los conectores de paso (o cua,! 

quier otro accesorio en el cuerpo) es conveniente estudiar 

las recomendaciones proporcionadas en el e6digo de fabriea--

c i6n MSS-SP-45 serie A (ver ap,ndice), dónde se estandarizan 

las dimensiones y localizaciones de todos los elementos auxi

liares que es posible adiciona~ al cuerpo de una v¡lvula, fi

gura 2. 27. 

e 

G 

yUvula de co1puerca 

E 

VUvula de lngulo 

E 
E 

m 
ABB C O 

A 

a 

VUvuh de glqbo 

·a· 
C G O 

c~O 
M 

VUvuh de retenci6n 

Figura 2.27 Localizaci6n de orificios - -

para accesorios en el cuerpo de la v~lvula 

(MSS-SP-45-1953), 
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bl Drenajes.- Consisten en orificios proporcionados por el -

fabricante. en los cuales el usuario podrá colocar un tapan o 

una pequeíla v'lvula. figuras 2.25 y 2.29. por medio de una co 

nexión bridada, roscada o soldada. Son utilizados para ali- -

viar presiones de líquidos durante la operación normal y para 

el vaciado de una tubería o equipos durante un paro, por lo -
• 

que se encuentran en la parte más baja del cuerpo que pueda -

existir acumulación. 

Figura 2.28 \'álvula de conpuerta 

con tapon de drenaje. 

Figura 2.29 Tubería de drenaje de 

una vAlvula accionada por un actua 

dor hidraúlico. 

el Purgas. - Al igual que los drenajes, son orificios en el -

cuerpo. en los cuales se instala la tubería de venteo de ga-

ses, necesaria para disminuir la sobrepresión.en la linea u -

obtener muestras del fluido, figuras 2.JO y 2.31. 
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! 
f. 

Figura 2.30 Tap6n en el cuerpo de 

una v6lvula de globo para la inst! 

laci6n de la linea de purga. 

Figura 2.31 Tubería de purga de -

una válvula con extensi6n del vás

tago. 

Algunos modelos incorporan un siste•a automático de purga, 

el cual se encuentra conectado al actuador, de tal forma que

cuando la \'áh·ula cierra la linea de purga se abre. Es emple! 

do para comprobar la hermeticidad del cierre, figura 2.32. 

di Graseras.- Se trata de una pequeña entrada en el cuerpo -

de la vál\'ula para la instalación de un siste•a de lubrica- -

ción del elemento de cierre y.'o control, figura 2.33, 
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Eir utilizado .en las ,·álntlas de compuerta con asientos m!: 

tálicos, para aumentar la hermeticidad y reducir las fricci6-

nes. 

Salida a la 
at1ofera o 
a un cabezal 

Figura 2,32 Sistema automático de 

purga operado por una leva conect! 

da al actuador neumático de la val . -
vula, empleado para verificar el -

sellado y evitar sobrepreeiones en 

la linea. 

Figura 2.33 VAlvula de compuerta 

con sistema de lubricaci6n. 
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D) Bidireccionalidad. 

Al diseñar las válvulas se establece la dirección que te~ 

drá el fluido y solo algunos modelos específicos presentan la 

capacidad de bidireccionalidad del flujo, lo cual es indicado 

por el fabricante. Esta característica en un sistema no solo 

dependerá de la simetría del diseño, sino además será función 

de gran variedad de factores, tales como: Propiedades del flu 

jo, tamaño del actuador, resistencia de los interiores y her

meticidad de las uniones y juntas. 

Las válvulas de bola y mariposa de disco vertical, figura 

2.34, son ejemplos de modelos que logran una completa bidire~ 

cionalidad, mientras que las válvulas de globo y mariposa de 

disco excéntrico, figura 2.35, no presentan una bidirección -

completa, debido a que los coeficientes de resistencia y - -

otras características (turbulencias, tlesgastes, etc.) presen-

tan ligeras variaciones para cada dirección, originando que -

sus límites de presión así como las fuerzas de actuación de-

fieran en función del sentido del flujo. 

Figura 2.34 VAlvula de mariposa 

bidireccional. 

Figura 2.35 VAlvula de mariposa -

de disco exc&ntrico. 
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E) Dimensiones. 

Mu~hos c6digos IAPI-600, ASSI-816.10, BS-2080, ISA-RP4.1, 

~SS-SP42, etc.) han estandarizado las dimensiones cara-a-cara 

y centro-a-extremo de los diseaos de las vilvulas más emplea

das. en funci6n de la clase de presi6n a la cual estan suje-

tns \150, 300. 400, ÓOO lb, etc.) y de su diámetro, facilita_!! 

do su reemplazo o mantenimiento. En el apandice se indican 

los c~digos mis utilizados en la fabricaci6n de v4lvulns. 

Comunmentc los cuerpos son marcados con el diámetro nomi

na! de la válvula, la clase y el flujo para los cuales fueron 

maquinados. Así por ejemplo, se puede encontrar la marca 

·~00 ll'OG". que indica que la válvula es de clase 300 y fue fa 

bricada para manejar agua, aceite o gas. La mayoría de los fa 

bricantes se.apegan a las normas establecidas en el código 

~ISS-~P-45, que establece la siguiente simbología: 

\\'OG Agua. aceite o. gas. 

\\'P Presión de trabajo. 

S \'apor. 

l Líquidos. 

F Otro servicio. 

También puede indicarse la dirección recomendada del flu

jo, así como el nombre o iniciales de la fabrica. ademis se -

suele colocar un disco de identificaci6n bajo la tuerca del -

volante, el cual es rojo para fluidos calientes y negro para 

servicios fríos. 
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2.1.J Bonete. 

El bonete es el componente que proporciona acceso al inte 

riol', refuerza al cuerpo, constituye un cAmino pot~ncial de -

fugas y cuando e:;; atravesado por el ,·ástago, permite la oper!!_ 

ción de la válvula e incremen~a el tamaño del modelo. 

Existen gran variedad de.diseños, siendo clasificados en 

base al tipo de unión que presentan: 

a) Roscado. 

b) Unión. 

c) Bridado. 

d) Soldado. 

Los cuales pueden emplearse en cualquiera de los modelos 

de válvulas, y son especificados en base a las característi-

cas de operación. 

a) Bonete Roscado.- Constituye el más simple y económico, se 

emplea para válvulas pequeñas en servicio no crítico y de - -

baja presión de operación. Su uso se restringe a operaciones 

que no requieren frecuente desmantelamiento y a zonas de \"i-

braciones m·ínimas, debido a que una \'ez que se ha enroscado -

firmemente, su cuello tiende a distorsionarse, siendo difícil 

obtener nuevamente una buena hermeticidad una ,·ez que la \'ál

\'Ula ha sido destapada (por mantenimiento, vibraciones o acci 

dentalmente). 

Presenta dos clases: Con rosca interior, figura 2. 36, o -

rosca exterior, figura 2.37. 
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Disco de co1puesto 

Figura 2.36 V&lvula de globo con 

bonete de rosca interior. 

Figura 2.37 V&lvula de compuerta 

con bonete de rosca exterior. 

bl Bonete Vni6n.- Proporciona un m~to~o rápido y ficil de 

abrir la válvula, la conexión co~siste de una tuerca que es -

atornillada al cuerpo, figura 2.38, o al ,·ástago, figura 2 •• ~9. 

quedando el bonete firmemente en su lugar. Puesto que todas -

las partes se encuentran a compresión y fijas, la distorsión 

de los elementos es i•probable, y el bonete puede ser separa

do y conectado fuertemente las ocasiones que se requiera. 

Se emplea en válvulas peque~as y es recomendable para uso 

donde se requiere frecuente desmontaje. Como la tuerca unión 

es independiente, no hay peligro de aflojarla accidentalment~ 

durante la operaci6n nor•al, 



Bonet"¡ Q. i 
!~ 

1paque 

~anura 
Cuna 

Figura 2.38 Bonete uni6n sujeto 

por la tuerca roscada al cuerpo. 

- .ll -

Figura 2.39 Tuerca atornillada al 

vástago para fijar al bonete. 

c) Bonete Bridado.- Este tipo de conexi6n generalmente ei 

empleado en válvulas grandes, que manejan fluidos corrosivos, 

y:u operen a presiones y/o temperaturas altas, figura 2.40. -

Muestran las mi'5mas características y tipos de las uniones 

bridadas (cara plana, realzada, etc.), además presentan el di 

sefio de cierre a presi6n, figura 2.41, el cual esta proyecta

do para que la presi6n del fluido produzca un cierre herm~Li

co. 

Fi¡ura 2.40 Válvula de compuerta 

de bonete bridado. 

Figura 2.41 Bonete de cierre a -

presi6n, 
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Los bonetes bridados requieren de ajuste durante su serv! 

cio. debido a la relajación de los tornillos. Son adecuados -

para fluidos tóxicos o inflamables y para frecuentes deseosa~ 

bles con propósit~s de mantenimiento. 

ln modelos pequeños, particularmente para ser\·icios quím! 

cos. el bonete a menudo es asegurado por un tornillo tipo t:. 

el cual pasa alrededor del cuerpo, como se muestra en la fi~ 

ra 2.42. proporcionando una uni6n fuerte y sin riesgo de dete 

rioro por su uso. 

d) Bonete ~oldado.- Al igual que el modelo de cierre a pre-

sión. es adecuado para fluidos tóxicos, corrosivos o sistemas 

que operen a condiciones extremas' con la diferencia de que -

su diseilo es mucho más sencillo y ligero, figura 2.43, El in

conveniente de su empleo es la inaccesibilidad a los elemen-

tos internos. 

En función de las condiciones del proceso y con el fin de 

mejorar el funcionamiento de las válvü_las, los bonetes (inde

pendientemente de su tipo de conexión) pueden presentar en 

ocasiones algunos aditamentos o \'ariacione's, como son: Prens!_ 

estopas. caja del prensaestopas, aletas de enfriamiento, ma-

~·or altura. purgas, graseras y horquillas. 

il Prensaestopas: Se trata de una rondana o casquillo emplea

do para comprimir el eapaque del vástago. l ver sección 2. l. 5 
Sel los). Aunque no e,· ita completamente las fugas, en condicio 

nes normales las p6rdidas son despreciables. 

iil Caja del prensaestopas; O estopero, cavidad para colocar 

el empaque del vástago y soportar al prensaestopas. General-

mente es el bonete el que presenta esta hendidura, figura 

2,Jó pag. 40, aunque en ocasiones puede consistir de un 
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Figura 2.42 Válvula con bonete br! 

dado, de cara macho y hembra, suje

to con tornillo tipo U. 

Figura 2,43 Bone~e soldado. 

elemento independiente que se une al bonete por medio de una 

conexión soldada, bridada o roscada, figura 2.37 pag. 40. 

iii) Aletas de enfriamiento; Utilizadas en sistemas calientes 

con el objeto de reducir la transferencia de calor entre el -

cuerpo y el empaque del vástago, figura 2.44. 

iv) Mayor altura; Se e•plea con fluidos a temperaturas criog! 

nicas para disminuir los efectos de congelación en los empa-

ques y cojinetes del \•ástago, figura :!,.JS, 

v) Purgas: Orificios para conectar la linea de venteo del - -

fluido,, figur.a..2 ~·.aó, . 
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Figura 2.44 Disipaci6n del calor 

en el bonete por medio de aletas

de enfriamiento. 

Figura 2.45 Válvulas empleadas en 

sistemas criogénicos. 

Figura 2.46 Tubería de purga conectada 

al bonete. 
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vi) Grasera; Perforación empleada para inyectar lubricante 

con el fin de mejorar el sellado y'o disminuir las fricciones 

en el vástago, figura 2,47, 

l' . 
• '1 • 

J~ 
Figura 2.47 Bonete con grasera. 

vii) Horquilla; Terminación del bonete en forma de arco, em-

pleada para sujetar al vástago cuando éste presenta roscado -

exterior, figuras 2.46 y 2.48. 

Vbtago 

Pren1111top11 

Figura 2.48 Bonete roscado con horquilla 

y vástago de rosca exterior. 
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2.1.4 Elementos Internos. 

Los componentes en el interior de las ·vá.lvulas estan cons 

tituidos por: 

A) Elemento de cierre y/o control. 

B) Asiento. 

e) \"ástago. 

A) Elemento de cierre v o control.- Es la pieza que act~a 

sobre el flujo modificando sus condiciones (regulándolo, va-

riando su dirección, obstruyéndolo, etc.). En general se em-

plean cuatro métodos para logr.arlo: 

1) ~oviendose hacia un orificio: Válvulas de globo. 

2) Deslizandose a través del orificio; Válvulas de compuerta. 

3) Girando sobre un eje; Válvulas de bola, mariposa y •acho. 

4) ~oviendo un material flexible dentro del cuerpo. Válvulas 

de diafragma y opresión. 

Pueden presentar gran variedad de ~ormas (cuñas, cilin--

dros, bolas, etc.) en función de los requerimientos del proc! 

so. 

Bl Asiento.- Es la parte donde descansa el elemento de cie-

rre y o control, función que puede ser realizada por el mismo 

cuerpo o por un elemento añadido a éste. 

Los asientos adicionados serán fijos o ree•plazables de -

tipo soldado, roscado o unido a presión, permitiendo el 

empleo de materiales de mayor resistencia y cuando se desgas

tan fácilmente ser reemplazados. 
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La combinación de la geometría del asiento y la del ele-

mento de cierre ylo control determinan la fuerza de actuaci6n, 

las características del flujo y la hermeticidad del cierre. 

C) Vástago.- O husillo, es una barra o flecha la cual mantie 

ne en posición al elemento de cierre y/o control. La mayoría 

de las ,·eces se extiende fuera del cuerpo uniéndose al actua

dor para permitir la operaci6n de la válvula, excepto en los 

diseños autocontrolados (~álvulas de retenci6n y de relevo de 

presi6n). 

Para mover al elemento de cierre y/o control con el fin -

de que logre realizar sus funciones, los vástagos presentarán 

un movimiento giratorio, ascendente o una co•binación de a•-

bos, obteniéndose la siguiente clasificaci6n: 

Vá•tago Gir•torio. \ 

Vástago Ascendente. 

r 
Vástago Ascendente 

\ con Giro. 

Sin rosca. 

Con rosca. 

Sin rosca. 

Sin rosca. 

Con rosca interior. 

Con rosca exterior. Volante fijo. 

Volante ascen

dente. 

La rosca interior es aquella que se encuentra en contacto 

con el fluido del proceso, por lo que no es recomendable en -

fluidos pastosos, calientes o corrosixos. Mientras que la ros 

ca exterior solo se encuentra expuesta al medio ambiente, a -

sus efectos y a daños accidentales. 
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i) Vástago giratorio, sin rosca; Se presenta en las válvulas 

de bola, mariposa y macho. 

Con rosca interior; En váh·ulas de compuerta, figura 2 ,49, 

diafragma r opresión. 

ii) Vástago ascendente; Válvulas de cuchilla, solenoides y de 

retención for~ada. 

iii 1 Vástago ascendente con giro, sin rosca; Válvulas macho -

tipo ascendente. 

Con rosca interior; Válvulas de globo, compuerta, figura 

2.50, diafragma y opresión. 

Con rosca exterior, volante movil o fijo: Válvulas de dia 

fragma, opresión, pistón, globo y compuerta, figuras.2.51 y -

los vástagos ascendentes, proporcionan una indicación vi

sual del grado de apertura, pero deberá existir un espacio l! 

bre superior, lo suficientemente amplio para permitir abrir -

completamente la válvula. 

la conexión entre el vástago y el elemento de control 

muestra gran \"ariedad de diseños, proporcionando todos ellos 

enlaces fuertes y seguros, pero debe tomarse en cuenta al es

pecificar una válvula que una unión rígida dif 1culta el mant! 

nimiento y aumenta el peligro de dcsalineamicntos, mientras -

que si es demasiado floja puede dañar las superficies. 
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Figura 2.49 Vástago giratorio con 

rosca interior, donde la cuila es -

la que sube por el husÚlo. 

Figura 2,51 Vástago giratorio as

cendente con rosca exterior de vo

lante estacionario y bonete con -

horquilla. 

Figura 2.50 VA&tago giratorio as

cendente con rosca interior. Su -

constr'Ucci6n es frecuente en válV!!_ 

las menores de 2 pulg. 

F~gura 2.52 Volante ascendente en 

vástago de giro y ascenso. Recome!! 

dado en válvulas mayores de 2 pulg. 
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2.1.5 Sellos, 

Los sellos (o empaques) s~n elementos sintéticos o metál! 

cos que se encuentran a compresión en la ranura donde existe 

la posibilidad de escape del fluido. Se fabrican en gran va-

riedad de materiales y discfios, seleccionando al más adecuado 

en base a las condiciones del proceso y las recomendaciones -

del fabricante. 

En algunos casos los sellos requieren ser lubricados, ya 

sea para ~isminuir la fricción. aumentar el sellado o mante-

nl'rlos en buen estado, en esas situaciones, el lubricante (s~ 

!ido o liquido) deberá elegirse en base al material empleado, 

presentando la misma o mayor temperatura de operación, ser 

inertl' al fluido manejado y no causar efectos corrosivos. 

Las válvulas muestran dos zonas de posibles fugas: 

1) Entre el asiento y el elemento de cierre y·o control. 

2) En las conexiones, bonete y accesorios del cuerpo, así co

mo en el orificio que presenta para_ la salida del vástago. 

En ambos puntos, el empleo de sellos evita derrames del -

fluido de proceso. 

Algunos modelos de vilvulas presentan sellos de seguridad 

contra fuego lo calentamientos excesivos\. consistentes en un 

sello metálico auxiliar que comenzará a operar en caso de que 

el sello sintético, de servicio normal, disminuya su presión 

de cierre. 
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2.2 Válvulas de Corte. 

Las válvulas de corte, son aquellas que abren y cierran -

el paso al flujo, y aunque existen diseñds específicos para -

tal fin, al ser una función básica en todo proceso, en ocasio 

nes se emplean válvulas de estrangulamiento con esta función, 

lo cual trae como consecuencia que en algunos sistemas se les 

denomine en base al servicio que realizan, sin importar el 

tipo de válvula de que se trate. Algunos de los nombres apli

cados son: Válvulas de bloqueo, muestreo, venteo. drenaje, 

purga y vaciado. 

a) Válvulas de bloqueo.- Un término aplicado a válvulas que 

normalmente estan abiertas, permitiendo el paso completo al -

flujo, pero que puede ser cerrada para modificar la ruta del 

fluido, para una operación alterna o aislar un equipo durante 

su mantenimiento (también llamadas va-1\•ulas de cierre). 

b) Válvulas de muestreo.- Empleadas para la extracción de 

•uestras de los fluidos de recipientes o lineas de proceso, -

¡eneralmente se mantienen cerradas excepto durante la toma de 

muestra. 

c) \'áh·ulas de venteo. - Generalmente son colocadas en el pu!!_ 

to más alto de la tubería o equipo de proceso para purga de -

vapor o gas y pueden estar abiertas durante la operación nor

mal. La mayoría de los sistemas requieren al menos una. para 

remover el aire durante el arranque de la planta o los vapo-

res del proceso antes de la inspección y'o el mantenimiento. 

d) Válvulas de drenaje.- Se encuent1•an localizadas en el pu_!! 

to más bajo de la tubería o equipo de proceso, con la finali

dad de remover líquidos del sistema. Durante la operación no~ 

mal.se encuentran cerradas y solo son operadas ocasionalmente. 
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La ma~·or í a de los sistemas requieren al menos una, para de sa

l ojar el fluido de la prueba hidrostática o vaciar los equi-

po:> durante los paros. 

el Válvulas de purga.- Son de pequefias dimensiones y se colo 

can en los equipos que estan expuestos a ser ocasionalmente -

cerrados quedando presurizados. Permiten purgar un fluido an

tes de introducir otro o disminuir la presi6n del sistema sin 

peligro para inspección o mantenimiento. 

i i Lihulas de ,·aciado. - Empleadas para la descarga rápida -

dt' ret ipientes o equipos de proceso. Estan localizadas en el 

punto más bajo del equipo y se usan en lugar de las válvulas 

de drenaje en los casos en los que se requiere un ,·aciado rá

pido. moti'º por el cual son de apertura rápida y de mayor 

diámetro. 

las válvulas dise~adas precisamente para el servicio de -

corte, son clasificadas en base a la naturaleza de su elemen

to de cierre en: 

1) \"ál\·ulas de Compuerta. 

~I \"ál \"ulas ~lacho. 

3 t \"ál \"Ulas de Bola. 

.¡ 1 \"ál vulas de ~lariposa. 

2.2.1 \"álvulas de Compuerta. 

La ,·áh·ul.a de compuerta a pesar de ser de operación y di .. 

sefio tan sencillo. es la más ampliamente usada, formando el -

i H del t atal de vá 1 vulas que se emplean en las plantas pf,tr~ 

químicas. 
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Operación. 

Operan mediante un disco (o compuerta) que se mueve vert! 

calmente en forma perpendicular a la line2 de flujo, figura -

2. 53, 

Función. 

Se emplean normalmente para mantenerlas completamente 

abiertas o ce~radas y debido a que, al irse abriendo el arca 

de flujo aumenta en forma irregular. So son adecuadas para un 

control preciso del flujo. adem¡s, la alta velocidad obtenida 

con la compuerta parcialmente abierta puede causar erosión en 

los interiores así como vibraciones en la línea. 

Componentes. 

las v¡lvulas de compuerta se encuentran constituidas por: 

Cuerpo, bonete, ,.¡stago, elemento de cierre, asientos y se--

llos. Muestran características particulares únicamente el 

elemento de cierre y los asientos. las cuales son descritas a 

continuación, el resto dA los componentes se ajustan a las 

descripciones dadas en la sección: 2.1 Características Genera 

les. 

A) Elemento de cierre.- Presenta diversos diseños, figura 

2.54, que se ~lasifican en: 

a) Cuña Sencilla. 

b) Cuña Flexible. 

c) Cuña Seccionada. 

d) Doble Disco o Discos Paralelos. 

a) Cuña Sencilla: Son de una sola pieza, resistentes y silen

ciosas, pero.muestran un mayor desgaste y su sellado es el 

menos hermético, figuras 2.53 a) y 2,54 a). 



a) Y htago de ascenso y giro, bonete de 

rosca e1terior con horquilla, cufta sene! 

lla y nientos roscados re11pl111bl11 • 

... ~~ , .... Volante 
·· .. ~Tuerca 

- 5.$ -

1 

Asientos Cuna flnibh 

b) Cuna flexible y asientos soldados re

t•phubln. 

l'--. .. ~li1co de identific.ciln 
é. · - Prensaestopas 
:---._ '·Tuerca del prensaetop11 

· E1p1qu1 
• -............Vlstago 
§l'-, 

1~1 - Bonete 

.. ~ -.:- Tuerca uni6n 

~~ _ 'i!f--tuna seccionada 

~~~1HA1- Cuerpo 

e) Vlstago ascendtnte, bonete uni6n, cu 

ft1 seccion1d1 y asientos rtHpl111blt1 -

unidos a prui6n, 

/ 
Medio discó 

d) Bonete bridado, discos paraltlos con 

resortes y uientos r111plazables. 

F!gura 2.53 V&lvulas de compuerta, 
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a) Cufta sencilla. b) Cufta fluibh. e) Cufta nccian da, 

d) Dable disco o discos paralelos. 

Figura 2.54 Elementos de cierre. 

la~ cuñas sencillas son recomendables en servicios de gas 

aire, pastas y líquidos pesados. Las vilvulas que las emplean 

pueden ser instaladas en cualquier posición. 

b) Cuña flexible; Son de una sola pieza, pero presentan un 

se•i-corte vertical que permite la flexibilidad de las super

ficies de sellado compensando facil•entc las expansiones y 

contracciones térmicas, además de poder instalarse la válvula 

en cualquier posición, figuras :!. 53 b) y 2. 5.J b). 

c) Cuña seccionada; Emplean el principio del muñan to también 

1 lamado de bola y casquillo) 1 por lo que es autoajustable y -

autoalincablc· para ambos asientos. figuras 2.53 el y 2.5J e). 
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Debido a la libertad de sus elementos no se atascará ni -

aún manejando fluidos calientes, es adecuada para manejar ga

ses no-condensables y líquidos particularmente corrosivos. 

Este tipo de válvula debe ser instalada con el vástago en po

sición \'ertical. 

d) Doble disco o discos paralelos: Consisten de una cuña par

tida. figura 2.54 dl, o un ~ar de discos que son separados 

por resortes o empaques con el fin de incrementar el sellado, 

figura 2. 53 d). Sus elementos son virtualmente autoalineables 

y el sellado no se \'e afectado por las expansiones y contrac

ciones t~raicas. Para evitar que los discos se separen prema

tura111ent e. la ,·áh·ula deberá montarse con el ,·ástago en posi

ción Yert ical. 

B) Asientos.- Son integrados o reemplazables. 

a) Asientos int.egrados; Se trata del propio cuerpo, por lo 

que no pueden ser renovados y su costo por mantenimiento es -

alto fal requerir frecuente inspección_ y desaontar la válvula 

para su rectificaciónJ. Son de tipo lateral o de fondo. 

Los asientos laterales se e•plean con cualquier elemento 

de cierre y son reco•endables en servicios limpios, figura 

2.55. 

Los asientos de fondo únicamente son empleados con cuña -

sencilla recubierta, y son adecuados en fluidos sµcios o pas

tosos, figura 2.56. 

b) Asientos reeaplazables: Son roscados, soldados o unidos a 

presión. Proporcionan mayor resistencia y un mejor sellado, 

figura ~.53, 
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Cuna 

Figura 2.55 Válvula de compuerta 

con asientos integrados laterales. 
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Figura 2.56 Válvula de ca11puerta 

con asiento integrado de fondo 

En el caso de tenerse un cierre metal-metal es recomenda

ble el empleo de un sistema de lubricación, el cual facilita 

la operación de la válvula, pero introduce el riesgo de conta 

minación del fluido de proceso, figura 2.33, pag. 36. 

Ventajas. 

La naturaleza del cierre es tal que el espesor del cuerpo 

de la válvula de compuerta es relath·amente delgado, logrando 

menores costos de fabricación especialmente en diámetros may~ 

res de 5 pulg. · 

Sus pequeñas dimensiones de cara-a-cara permiten que sean 

instaladas en espacios mjs angostos, que la mayoría de las 
¡ 

váh·ulas. 
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El paso recto a trav~s de la v¡lvula y su area de flujo -

generalmente igual al diámetro de la tubería. introducen solo 

una mínima caida de presión al sistema. 

Presenta un sellado herm~tico al encontrarse cerrada. 

So requiere la lubricación de sus elementos internos tau~ 

que puede ~mplearsel, por lo que no existe peligro de contami 

nar el iluido de proceso. 

Desn•nt ajas. 

La mayoría de las válvulas de compuerta presentan peque-

ftos espacios y ranuras entre sus elementos interiores, que 

son fuentes potenciales de corrosión, por lo que son inadecua 

d.1s para fluidos. pastosos o sucios que puedan llegar a acW11u

larse. 

Las fugas del fluido del proceso a través de los empaques 

es un problema del diseño. que las hace indeseables para ser

vicios que involucran materiales tóxicos o inflamables. El 

problema de los empaques se incrementa al aumentar la presión 

o la temperatura en el sistema. 

So son recomendables para operaciones frecuentes, debido 

al desgaste que sufren sus interiores durante el cierre. 

So son adecuadas para aplicaciones que requieren modula-

ción del flujo, debido a: la falta de control sobre el fluido 

estrangulado, las vibraciones de la compuerta al encontrarse 

parcialmente abierta y el desgaste de sus elementos internos. 

La gener¡lidad proporciona una respuesta lenta y precisan 

de grandes fuerzas de actuación. 
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Variantes de las válvulas de compuerta. 

Existen dos diseftos basados en la válvula de compuerta: 

A) Válvula de cuchilla. 

B) Válvula de cizalla. 

Emplean el mismo principio de operación pero muestran ca

racterísticas particulares. 

A) Válvula de cuchilla.- Presenta el mismo principio de ope

ración de la válvula de compuerta. el flujo es controlado por 

medio de una compuerta o cuchilla que se desliza entre los 

asientos paralelos del cuerpo, el sellado se logra por medio 

de la presión del fluido forzando la superficie corriente 

arriba del elemento de cierre contra el asiento, figura 2.57, 

Se emplean con ~xito en el corte y/o estrangulamiento de 

flujos de baja presión, especialmente fluidos viscosos o con 

un alto contenido de fibras o gránulos. 

Figura 2.57 Válvula de cuchilla. 
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Bl Vilvula de cizalla.- Emplea un disco como elemento de ele 

rre, que al cerrar ciLalla al flujo mientras que simultanea-

mente limpia y oprime la superficie del asiento hasta lograr 

la obstrucción completa. Es operada por un brazo de palan~a -

que se prolonga hasta el exterior del cue1·po, figura 2.5S. 

Es recomendable para el corte de flujos pastosos o con al 

to contenido de sólidos. 

5u mantenimiento es ~encillo. 

Al modular flujos su elemento de cierre se desgasta y su

fre vibraciones. 

Figura 2.58 V~lvula de cizalla. 
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2.2.2 Vilvulas.Macho. 

Operación. 

Las válvulas macho, de cono o llaves, operan mediante un 

macho con uno o dos orificios, que gira sobre su eje y al mo

verlo 90º obstruye el flujo o modifica la linea de salida (en 

caso de ser multipuerto) figura 2.59. 

Función. 

las válvulas macho son más adecuadas para el cierre de un 

flujo o diversificarlo que para modularlo, ·aunque en ocasio-

nes son empleadas con ~ste fin, dependiendo de la naturaleza 

¡ E•paques del bonete 

(/ 

Nacho no lubricado 

Figura 2.59 V&lvula mecho no-lubricada. 
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del servicio, resistencia de los asientos y tipo de macho em

pleado. Debido a que los interiores se enc11entran protegidos 

en todo momento, pueden ser empleadas para manejar fluidos 

con sólidos en suspensión. 

Componentes. 

Se encuentran constituidas por: Cuerpo, bonete, asientos, 

sellos y el macho, el cual act6a como elemento de cierre y 

vástago. Solo el cuerpo y el macho presentan propiedades dis

tintivas, mientras que el resto de los elementos se ajustan a 

las descripciones dadas en la sección: 2.1 Características Ge 

nerales. 

A) Cuerpo.- Los fabricantes han procurado obtener las dimen

siones cara-a-cara de las válvulas macho idénticas a las de N 

compuerta. Para lograrlo, en los sistemas de baja presión se 

han creado diferentes diseños de secciones de paso, la varie

dad existente ha obligado a clasificar los cuerpos en: 

a) Modelo corto. 

b) Regular. 

c) Vénturi. 

d) Puerto redondo de diámetro total. 

e) Multipuerto. 

a) Modelo corto; Presenta un orificio de area reducida en el 

macho y dimensiones cara-a-cara intercambiables con las válvu 

las de compuerta. Este modelo es aplicable 6nicamente a válvu 

las mayores de 12 pulg. clase 150. 

b) Re¡ular; Los orificios en el macho presentan un area más -

grande que en los diseños vénturi y corto, Por sus dimP.nsio-

nes son intercambiables con las válvulas de compuerta y solo 

es aplicable en rangos de presión superiores a la clase 300. 
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c) Vénturi; El orificio del macho presenta una arca reducida 

y al colocarse en el cuerpo forman una sección de paso de flu 

jo que se aproxima al vénturi. Por las dimensiones que prese~ 

tan, solo son intercambiables con válvulas de compuerta en 

rangos de presión clase 300 y mayores. 

d) Puerto redondo de diámetro total; El diámetro del orificio 

en el mache es igual o mayor al area interior de la tubería, 

por lo que presentan una mínima caida de presión, pero al ser 

aus dimensiones demasiado grandes, no pueden ser intercambia

bles con las válvulas de compuerta. 

e) Multipuerto; El cuerpo presenta tres o más conexiones de -

tubería, son empleadas para servicios de cambio o diversifica 

ción de las lineas de flujo. 

BJ Macho.- Es una barra que se prolonga hasta el exterior del 

cuerpo y presenta un orificio o puerto en su sección inferior, 

seneralmente es de una sola pieza, actuando como elemento de 

cierre y vástago a la vez, figura 2.60. 

Cori el fin de obtener diferentes características de flujo 

ae han desarollado diversas formas de puerto, figura 2.60 1 • -

que se clasifican en: 

a) Rectangular. 

b) Redondo. 

c) Diamante. 

d) Multipuerto. 

a) Rectangular; Es la forma estandar de puerto, con un mínimo 

de 70% del area correspondiente al diámetro interior de la tu 

bería. 
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b) Redondo; El macho presenta un orificio de arca mayor o 

igual al de la tubería. 

c) Diamante; El puerto a través del macho tiene forma de dia

mante y ha sido dise~ado para estrangular los fluidos, con el 

fin de disminuir las altas velocidades que se obtienen. Solo 

se utilizan en el cuerpo tipo vénturi. 

d) Multipuerto; Presentan dos o tres orificios y solo se cm-

plean con cuerpo tipo mul tipu~·rto. Su desventaja es que la ma 

yoría de sus configuraciones dejan una salida abierta, sin lo 

grar un bloqueo total, figura 2.61. 

-,· 
-~ 

Puerto redondo Puerto diHante Puerto rectangular 

Figura 2,60° Diferentes tipos de ori

ficios que puede presentar el macho. 

[!d]~I~¡ ~· 
UI~ ~ 
a b . 

VUvula de tres vias puerto en l. VUvula de cuatro vias, 

~~~~ 
Valvula de tres vlas puerto en T, 

Figura 2,61 C.onfiguraciones de válvu 

las multipuerto. 
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Modelos. 

Las v~lvulas macho se clasifican en dos grandes categorí

as; lubricadas y no-lubricadas. 

A) Válvulas macho lubricadas~- Su bonete presenta una grase

ra y el macho es diseílado con ranuras que permiten el paso de 

~ceite para sellar y lubricarlo, además de funcionar como cha 

queta hidráulica forzandolo a ascender dentro del cuerpo, fa

cilitando su operación. figura 2.62. 

Proporcionan un cierre ajustado adecuado para fluidos su

cios o de alta corrosividad, y sus limitaciones son: la nece

sidad de mantener la válvula lubricada todo el tiempo, para -

mantener un sello herm~tico y evitar que el macho quede atas

c adn. y la correcta selección del lubricante, para que resis

ta las condiciones de operación y evitar la contaminación o -

reacción química con el fluido. 

y_ 

Figura 2.62 Válvula macho lubricada, 



- 66 -

B) Válvulas ma~ho no-lubricadas.- So emplean lubricante para 

lograr el sellado y solo en caso de requerirse gran hermetis

mo se emplean los asientos y o el macho recubiertos, figura -

~.o~. Pnr tales motivos, superan las desventajas y limitacio

nes dt> las 'áln1las macho lub1·icadas, 

. j 
[ 
("' l..-:', 

~L! 

Figura 2.63 Válvula macho no-lubricada. 

i;e encuent1·an formadas por· pocos elementos y su manteni-

miento es simple. 

Su apertura o cierre se logra con un cuarto de vuelta del 

macho. lo que las com·icrte en válvulas dt· opcr·;H:ión rápida. 

Las de pequeño tamaño generalmente son operadas por medio 

de una palanca o una llave y f.'11 tamaños mayorPs emplean \'Olan 

tL's. t.'ngr·anes cadt. ... nas, etc. 

:311ministriln un sello lwrmetico. 
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Pl'esentan poca tut'bulencia denti•o del cuerpo. por lo que 

la caida de presión que adicionan al sistema de tuberías es -

despreciable, 

5on de bajo costo y disponibles en un amplio rango de 

materiales. 

Des\'cnt.ajas. 

las \'ál\'ulas macho estan sujetas a agrietarse, debido a -

la compresión a la cual estan sujetas, y a quedarse atoradas. 

especialmente si son lubricadas. 

So son adecuada.s para ser\'icio de ,·apor·, ya que la expan

sión tdrmica dificulta su operación. 

Cuando el modelo multipuerto es utiliza do, una por· e ión 

del fluido de pr·oceso queda atrapado dentro del macho. conta

minando las otras lineas de flujo. 

los modelos lubricados requieren mantenimiento periódico, 

y el aceite l'mpleado puedl' contaminar o rracl·ionar con el flu 

ido de proceso. además de ser el componente que fije la m~xi

ma temperatura de opera<"ión de la Yá.ln1 la. 
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2.2.3 V5lvulas de Bola. 

Operación. 

Son básicamente una adaptación del tipo macho, emoleando 

una bola como elemento de cierre, la cua] presenta uno o va-

rios orificios, gira entre sellos elásticos y al moverla 90º 

la vdlv11la cierra, figura 2,64. Al encontrarse abierta el flu 

jo es recto, 

Función. 

Se utilizan para la obstrucción o diversificación de flu

jos y debido a que al encontrarse parcialmente abiertas los -

asientos so erosionan rápidamente, no son satisfactorias para 

"L' I'\ i e i.o de estrangulamiento. 

Son recomendables para fluidos con sólidos en suspe~sión. 

Figura 2,64 Vtil.vula de bola, con extre

mos bridados y cuerpo tipo oblea. 



- 69 -

Componentes. 

Sd encuentran formadas por: Cuerpo, bonete, vástago, 

asientos, sellos y el elemento de cierre que presenta forma -

esf6rica. Unicamente el cuerpo y el elemento de cierre preso~ 

tan variaciones a las descripciones dadas en la secci6n:. 2.1 

Características Generales. 

A) Cuerpo.- Presenta varios modelos: 

a) Entrada superior. 

b) Entrada late1•al, 

e) Oblea. 

d) Multipuerto. 

a) Cuerpo con entrada superior; Permite sacar la bola y los -

asientos por arriba de la válvula, sin necesidad de desconec

tarla de la tubería, figura 2.65 a). 

b) Cuerpo con entrada lateral; Permite reemplazar los interio 

res por un extremo de la válvula, dcsconectandola primero de 

la linea, figura 2.65 b): 

e) Cuerpo tipo oblea; La bola y los asientos se extraen facil 

mente al separar las bridas que sostienen al cuerpo, sin ncc~ 

si dad de desconectar las brida's de la tubería, figura 2. 65 e). 

d) Cuerpo tipo multipuerto; Presenta ~nicamentc entrada supe

rior, mostrando tres o más conexiones de tubcrfn. Se emplea -

para modificar la direcci6n del flujo, figura 2.65 d). Exhibe 

las mi.smas configuraci.ones que la válvula macho multipue1•to, 

figura 2.61, pag 64. 



- 70 -

. : ,: _:_: ::::-:··· ;:-¡ 

--1.--C11erpo 

---"'-1--Vhtago 

Bola 

Extrnos bridados 

a) Cuerpo con entrada superior. b) Cuerpo con entrada lateral, 

c) Cuerpo tipo oblea. d) Cuerpo tipo multipuerto de cuatro vfas. 

Figura 2.65 Tipos de cuerpo en las 

válvulas de bola. 
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B) Elemento de cierre.- Su diseílo exterior siempre es esf6ri 

co variando ónicamente su perforación (o puerto), pudiendo 

ser de tipo: 

a) Vénturi. 

b) Reducido. 

c) Total. 

d) Multipuerto. 

a) Vénturi; El interior de la bola presenta una reducción se

mejante al vénturi. 

b) Reducido; Presenta un orificio de menor ~iámetro que el in 

terior de la tubería. 

c) Total; Muestra un orificio de area mayor o igual al de la 

tubería. 

d) Multipuerto; Presenta dos o tres orificios y solo se 

emplea con cuerpo tipo multipuerto. 

Ventajas. 

Al emplear pocos elementos es de facil mantenimiento. 

Son de pequeño tamaño y bajo peso. 

Adecuadas para el manejo de pastas y grano5. 

Apertura rápida. 

Ocasionan una mínima calda de presión al sistema. 

Muestran un mínimo de fugas. 

.. 
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Dc:svcuta,jas. 

Sus dimcnsioocs cara-a-caro son mayores que las dimensio

nes dP la mayoría de los ot1•os diseños, requiriendo mayor es

pite in pur·a su instalación en .la linea. 

Los asientos y empaques estan sujetos a erosión si se em

p lcan p<ll'a la modulación de flujos. 

Una porción del fluido queda atrapado dentro de la bola -

e11 PI en.so del modelo multipuerto, contaminando las lineas 

la« er•ales. 
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2.2.4 Válvulas de Mariposa. 

Operación. 

Las válvulas de mariposa emplean un disco como elemento 

de cierre y/o control de diámetro aproximadamente igual al 

del interior de la tubería, que gira sobre su eje con ayuda 

del vástago, cerrando contra un asiento de anillo en diámetro 

interior del cuerpo, figura 2.66. Solo requiere de un giro de 

90º para pasar de una posición extrema a otra. 

Función. 

Esta diseñada para aplicaciónes de obstrucción y control 

de flujo, además debido a que el disco se mueve hacia el 

asiento con un movimiento deslizante, la mayoría de ellas son 

capaces de manejar fluidos con sólido's en suspensión, y depe!! 

diendo de la robustez de los asientos, podrán manejar inclusi 

ve gránulos. En estos casos, si la tubería es horizontal, el 
1 

vástago deberá montarse verticalmente para evitar la acumula-

ción de sólidos. 

Cuerpo 
\ 

Empaque 

Figura 2.66 Válvula de mariposa con cuerpo 

tipo oblea. 

reten 
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l.1i-; PlrnnPnto·s que la forman son: Cucl'po, rástago 1 . clcll'en

t 11 ele e i t•r•r•e ~~_:o b~iitr·6\/. ~s.iont os y sellos. De los~ cuaÍes 

,.,11L11 ,.1 1.· l omunto \io· ci~r;'ro y o control presenta característi

c n,., ndicionnle~ a las dqs¿ripcitincs dadas en la sección: 2.1 

( ;rr·ac t t.'l'Í st lea:; Gcnwrales. 

llt-1111·11!11 di· l'icr·r·<'' o control.·· Con 1•1 fin de obtener una -

1111.,;111· rnodnlaciim clt·I flujo. SI.' han desarrollado diferentes di 

..,c·{1".., dt· cli-,co...;. q111 1 st~ c·l;tsifican Pn: 

.1 r \" r·t i c·a 1 , 

hl l:\<'<··ntr•ic·u. 

1: 1 l· 11 ;Íngu 1 o. 

111 01,.,cn \Prtical: Consiste de un disco plano alineado con el 

1;Í.;t;igo. fig;111·a '.!.6¡ a). proporciona un menor ciclo de \ida -

cldiido ;1 su fa.Ita de hidrodinámica requiriendo además una.ma

yor f11er·1a de actuación, sus cierres son bruscos y presenta -

un alto 11in-~.l di.' rui.clo. Pero es el de menor costo. 

bl lli-.c-CJ "~c,··nlri.cu: Es un disco no alineado con el \'ástago -

t'igur·a '.!.lli b).elimina el problema del desgaste y disminuye 

el trJ1·qui,, fl"''º r•cduce el diftmetro efecti\'O de flujo. 

1 1 Di-.co c.'n Ünrrulo: U disco se encuent.ra for·mando un angulo 

rne110P de Jl1" con el rást;igo, figura 2.67 e), presenta poco 

dcs~ast<• y L'S faci . .lrnent•• operable, ppr•o no l.ogra eliminar· com 

pl.ctam,,ntc lns cierr·cs bruscos. 
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al Disco vertical. b) Disco E>cfotrico. el Disco en ángulo. 

Figura 2.67 Diseños de elementos rle cierre 

y/o control para válvulas de mariposa. 

Ventajas. 

Sus dimensiones cara-a-cara son nwy pequeila5, comparadas 

con las de otros disenos. requiriendo muy poco espacio en los 

sistemas de tuberias. 

Son ligeras y de bajo costo. 

Ocasionan una ca ida dn presión muy peq1wila, 

Son adecuadas para el control de flujos, entre los 20º y 

70º de abertura, presentando las car<\cter•isticas de una vál1·11 

la du igual porcentajr. 

Cuando emplean 'asientos plásticos presentan un ci1.·1·1·e het• 

mético. 

Son v~lvulas de operación r~plda. 
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Desventajas. 

S11s condiciones de operación son limitadas por el mate--

ri a 1 de sello empleado en los asientos. 

Generalmente requieren grandes fuerzas de actuación. 

Se encuentran limitadas a sistemas de baja presión, 

L11s flujos a alta velocidad frecuentemente dafian los -

asientos. 
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2.3 Válvulas de Estrangulamiento. 

Las válvulas de estrangulamiento son disefiadas para el 

control de fluidos y aunque no presentan On rango de aplica-

clones tan variado como el de las válvulas de corte, requie-

ren de un mayor cuidado, debido a que su función es de mayor 

precisión. 

Se agrupan en base a la naturaleza del elemento de cierre 

y/o control empleado, en: 

1) Válvulas de Globo. 

2) Válvulas de Diafragma. 

3) Válvulas de Opresión. 

4) Válvulas de Mariposa. 

Las válvulas de mariposa al funcidnar adecuada~ente ade-

más como válvulas de corte, se encuentran descritas en la sec 

ción 2.2.4. 

2.3.1 Válvulas de Globo. 

Operación. 

El flujo a trav6s de este tipo de válvula es dirigido ha

cia arriba pasando por un orificio circular (que es el asien

to) en el interior del cuerpo, y es controlado por medio de -

un disco o tapon, figura 2.68. 

Función. 

Las válvulas de globo son empleadas principalmente para -

el control de fluidos y ónicamente se utilizan para obstruc-

ción en sistemas que permitan altas caldas de presión. 
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Tuerca 
Disco de identificación. 

Vástago 
Prensaostopas l1' ·1· 

Tuerca del prensaestopas · ,/ 1 
/' ¡i \! 

E::::~: ~: ~ · fr .. 1.-"~ 
Tuerca unión_....- ' l .}$ ; 

Cuerpo. _ --<íi .. ~~ 
.,...;:_,~"¡ i, ;J..;..__J: ' --

Tuerca retenedora··-- 14..:.~:i'.".~'.02 1 / 

1 .-""!., ...... ~·--- --Di seo de co1puesto 1 "J: ·/",'fil:'• 
. ~---- il.. 

Asientos ree•plazable '··--·-·--'" 

Figura 2.68 Válvula de globo. 

Componentes. 

Se encuentran constituidas por: Cuerpo, bonete, vástago, 

elemento de cierre y/o control, asientos y sellos. Y unicame~ 

te nl elemento de cierre y/o control presenta factores adici~ 

nales a las dcscripciónes dadas en la sección: 2.1 Caracterl~ 

ticas Generales. 

E lemcril' o de cierre y/ o control. - Se han desarr•ollado gran V!!_ 

l'iedad df' diseños, con el fin de obtener diferentes caracte-.'.. 

l'Ístiras ele control de flu,jo, los cuales pueden ser clasifi-

cados f'n tres tipos básicos: 

a) Discos de compuesto. 

b) Discos metálicos. 

e) Discos tipo tapón. 

a) Discos de compuesto; Se encuentran formados por una base -

metálica, el elemento no-metilico y una tuerca retenedora. No 

es recomendable para servicios de estrangulamiento debido al 

desgaste que s11frirían, pero proporcionan un cierre herm6tico 
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para gases y vapor. Tambi6n proteje al asiento de la válvula 

contra dafios de suciedad e incrustaciones, es facil y econ6mi 

camente reemplazable. 

b) Disco metálico; Es completamente metálico y descansa sobre 

el asiento, no es recomendable para control de flujos pero 

proporciona un cierre adecuado para fluidos líquidos, 

c) Disco tipo ta~6n; Puede ser metálico o no y se introduce -

en el orificio del asiento, es el disco que proporciona la m~ 

jor opcraci6n debido a sus configuraciones, además ofrece la 

mayor resistencia a raspaduras y desgaste, Existe gran varie

dad de diseílos, cada uno de los cuales origina característi-

cas particulares en el control del fluido, figura 2,69, 

a) Igual porcentaje, b) Flujo lineal. c) Puerto en V. 

d) Convencional. e) Selic6nico. 

Figura 2.69 Diseños de discos tipo tap6n. 

Ventajas. 

Es más rápida de operar que la válvula de compuerta. 

Proporciona un cierre ajustado, 
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Es la más adecuada para el control de flujo en un rango -

complPto. 

La superficie de su asiento se encuentra sujeto a muy po

co desgaste. 

Desventajas. 

El interior del cuerpo introduce una alta caida de pre--

sión al sistema de tuberías. 

Su asiento es facilmente dañado por sólidos atrapados en

tre el disco y el asiento. 

A menudo son de mayor peso que otras válvulas de igual 

rfiáml't !'O, 

En tamaños grandes requieren de mucha fuerza para operar

las, por lo que se hace necesario el uso de actuadores. 

Variantes de las válvulas de globo. 

Existen diversos diseños basados en las válvulas de globo, 

siendo los más conocidos: 

Al Válvula de globo de doble puerto. 

B) Válvula de aguja. 

C) Válvula de ángulo. 

D) Válvula Y. 
E) Válvula de globo de tres vías. 

F) Válvula tipo jaula. 
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A) Válvula de globo doble puerto.- También conocida como ba

lanceada, presenta el mismo principio de operaci6n que el di

seílo de globo normal pero empleando doble asiento y un vásta

go con doble disco, fue desarrollado con dl fin de disminuir 

la fuerza de actuaci6n requerida para la operaci6n de la vál

vula, flgura 2.70, 

Figura 2.70 Válvula de globo de doble puerto. 

B) Válvula de aguja.- Muestra el mismo diseílo de la válvula 

de globo, pero utilizando un tap6n tipo aguja y un asiento c6 

nico, figura 2.71. Son empleadas para controlar flujos con la 

máxima precisión, también son usadas en plantas piloto, en 

equipos delicados y en instrumentos. 

C) Válvula de Angulo.- Presenta ol mismo principi~ de la vál 

vula de globo pero empleando un cuerpo diferente, su salida -

forma un ángulo recto con la entrada, figura 2.72. Recomenda

bles para cuando se requiere modificar la dirección del flujo 

o en lineas de alta presión. 

DI Válvula Y.- Denominada así debido a que su cuerpo recuer

da a una "y'', el vástago se encuentra a 45º o 60° de la tube

ría, figura 2.73. Su cierre, operación y función son idónti-

cos que para la válvula de globo, pero con la ventaja de re-

querir menor espacio y sufrir menor desgaste en su elemento -

~e cierre y/o control (disco). 



Figura 2.71 Válvula de aguja de 

.bonete bridado y vástago con ros 

ca interior. 
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n 
J ~ 

Figura 2.72 Válvula de ángulo de 

bonete bridado vástago con rosca 

exterior y disco tipo tap6n pue~ 

to en V. 

Figura 2.73 Válvula Y con bonete soldado 

y disco metálico. 
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E) Válvula de globo de tres vías.- Se basa en el mismo prin

cipio de operación de las válvulas de globo, pero presenta 

tres extremos de conexión a la tubería, dos asientos y uno o 

dos elementos de control (discos), figura 2.74, Pueden em

plearse para diversificar o mezclar flujos, toma de muestras, 

relevo de presión en forma manual, etc. 

F) Válvula tipo jaula.- Su elemento de cierre y/o control es 

semejante a los discos tipo tapón de las válvulas de globo, y 

se introduce en un asiento de forma cilíndrica (llamado jaula) 

que presenta diversos diseílos de orificios en los costados, -

figura 2.75, las diversas combinaciones de discos y jaulas 

dan origen a distintas características de bontrol de flujo. -

Son adecuadas para modular fluidos y sus interiores son reem

plazables, pero se dafian facilmente con pequefias partículas -

sólidas. 

Figura 2.74 Válvula de globo de 

tres v!as. 

~¡ j 
'1li jJ 

1 

Figura 2.75 Válvula tipo jaula. 
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2.J.2 Válvulas de Diafragma. 

Operadón. 

Emplean como elemento de cierre y/o control a una pequefta 

láminil de material plástico flexible, que es foriada a mover·

sr: pcll' medio de 1 vástago, al cual se encuentra unida, actuan

do como asiento el fondo de la vál\'ula, figuras 2.76 y 2,77, 

Función. 

Las válvulas de diafragma son empleadas para control y 

obstrucci6n de flujos y debido a que el fluido no tiene con-

tacto con ninguna de las partes móviles de la \'álvula,· no 

exist.c peligro de contaminació,n, corrosión u obstrucción, por 

lo que su rango de aplicaciones es bastante amplio. 

Componentes. 

Se encuentran formadas por: Cuerpo, bonete, \'ástago, ele

mento de cierre y/o control, asientos Y. sellos. ~lustrando pr~ 

piedades adicionales el cuerpo y el elemento de cierre y/o 

control, el resto de los componentes se ajustan a las descriE 

ciones dadas en la sección~ 2.1 Características Generales. 

A) Cuerpo.- Existen dos modelos de cuerpo; vertedero y recto. 

a) Cuerpo tipo vertedero; O tambi~n llamado saundcrs, en su -

interior presenta una pequefia protuberancia, la cual reduce -

el recorrido del vástago y modifica las características del -

control del fluido, figura 2.76. Es el más ampliamente usado 

y el mis adecuado para la modulación de flujos. 
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Figura 2.76 Válvula de diafragma con -

cuerpo tipo vertedero. 

Figura 2.77 Válvula de diafragma con -

cuerpo tipo recto. 

~) Cuerpo tipo recto; Presentan el mismo di6metro interior 

que la ~ubería, figura 2:77, introduce una menor caida de pr! 

sión y aunque tambi~n son empleadas para el control de flujo, 

sus características no son tan l'egulares como en el tipo ver

tedero. 

B) Elemento de cierre y/ o control. - Se trata de una delgada 

lámina de material flexible comnnmente llamada diafragma, la 

cual debe presentar la suficiente elasticidad y resistencia -

para poder lograr la obstrucció~ frecuente del flujo, sin que 

la válvula pierda su hermeticidad. 
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Figura 2,76 Válvula de diafragma con -

cuerpo tipo vertedero. 

Figura 2.77 Válvula de diafragma con -

cuerpo tipo recto. 

6) Cuerpo tipo recto; Presentan el mismo diámetro interior 

que la 'tubería, figura 2: 77, introduce una menor calda de pr~ 

sión y aunque también son empleadas para el control de flujo, 

sus características no son tan regulares como en el tipo ver

tedel'o. 

B) Elemento de cierre y/o control.- Se trata de una delgada 

lámina de material flexible comunmente llamada diafragma, la 

cual debe presentar la suficiente elasticidad y resistencia -

para poder lograr la obstrucción frecuente del flujo, sin que 

la válvula pierda su hermeticidad, 
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Ventajas. 

Son a prueba de fugas. 

Insensibles a la corrosión. 

Amplio rango de aplicaciones. 

Desventajas, 

No son adecuadas para altas presiones. 

El material del diafragma limita la temperatura de opera

ción y la frecuencia del mantenimiento. 

El control del fluido no es bueno con flujos pcqueftos, 
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2.3,3 Válvulas de Opresión. 

Operación. 

Su elemento de cierre y/o control consiste de un tubo -

flexible en el interior del cuerpo, y es oprimido por medio -

del vástago para el control u obstrucción del flujo, figura -

2.78. 

Función. 

Las válvulas de opresión son adecuadas para el cierre y -

modulación de flujos, así como en el manejó de pastas, fluí-

dos sucios, viscosos o corrosivos. 

Componentes. 

Se encuentran constituidas por: Cuerpo, elemento de cie-

rrc y/o control, bonete, vástago y sellos. Componentes que se 

ajustan a las descripciones dadas en la sección: 2.1 Caracte

rísticas Generales, 

• 
• 

Figura 2,78 Válvula de opresi6n. 
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Ventajas. 

Su patron de flujo es r·ecto p.or lo que provocan una caída 

de presi6n dcspresiable. 

Bajo costo. 

Insensibles a la corrosión. 

Adecuado control de flujo. 

Cierre ajustado aun con fluidos con s6lidos en suspensi6n. 

Amplio rango do aplicaciones, 

1 t 

No son adecuadas para altas presiones. 

Su temperatura de operación la fija el material del ele-

mento do cierre y'o control, el cual adem4s requiere cambio -

periódico. 

Requieren grandes fuerzas de actuación. 



- 89 -

J.O SELECCION DE YALYULAS MANUALES. 

Son muchos los puntos que deben ele se'r estudiados para se 

leccionar adecuadamente una válvula, pero generalmente más de 

una puede efectuar la funci6n requerida, por lo que es posi-

ble elegir el modelo más económico. 

Además, nuevos clisefios aparecen continuamente en el mere! 

do para satisfacer un mayor nómcro de requerimientos, siendo 

necesaria una actualización constante, ya que la mejor selec

ción que se efectuó hace· un mes hoy puede no serlo. Sin embar 

go el empleo de un nuevo modelo introduce siempre el peligro 

de fallas en el proceso, requiriendo un mayor cuidado y aten

ción. 

3.1 Determinación de la Válvula Requerida. 

Los principales aspectos que deben de ser tomados en cuen 

ta son: 

a) Función. Es necesario definir la función que efectuará, 

corte, estrangulamiento y/o diver¿ificación del flujo, en 

base a las necesidades del sistema, para lo cual puede 

emplearse como una primera aproximación la tabla 2.1, Reco 

mendaciones para el servicio de válvulas, pag 8. 

b) Propiedades del fluido. las cuales incluyen estado físico, 

grado de pureza, densidad, vlscosidacl, prasión ele vapo~, -

corrosiviclad, erosividad, cLc. 



- 90 -

c) Condiciones de operacion. Comprendo: presión, temperatura, 

caida de presión (requerida o permisible), caudal, máximo 

de fugas tolerables, tipo de conexión, localización .de la 

instalación, etc. 

En base a todos los datos anteriores se establece una li~ 

ta de condiciones del proceso y con la ayuda de los siguien-

tes elementos: 

l. Normas de fabricación de válvulas. 

2. Códigos de materiales. 

J. Catalogos de proveedores. 

4. Información bibliográfica especializada en válvulas y ma-

tcriales. 

Se logran las primeras sugerencias de modelos y materia--

1 es, cuyas propiedades son comparadas con las necesidades re

queridas por el proceso, obteniendose una mayor información -

sobre las limitaciones. Con lo cual se retorna nuevamente a -

las fuentes de información en busca de una mayor precisión. -

Este ciclo se repetirá hasta definir los diseños más adecua-

dos para el sistema, finalizando con una evaluación de costos 

para elegir los más económicos. 

Los códigos, como se aprecia son de gran utilidad en la 

selección del modelo de válvula correcto, proporcionando mín! 

mos requeridos, dimensiones, materiales y recomendaciones de 

gran utilidad. Así por ejemplo; un error muy com6n, es el pe~ 

sar que en una linea de proceso que opera a una presión máxi

ma de 600 lb/in2 y 500 ºF requiere de una válvula clase 

600 lb, lo cual no necesariamente es cierto. De acuerdo con -

las normas (ANSI Bl6.5, API 600, ASA Bl6.5, etc.) en la selec 

ción también influyen la temperatura y el material del cuerpo. 
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Suponiendo el empleo de acero inoxidable tipo 306, será sufi

ciente con especificar la válvula para clase 300 lb, ver fig~ 

ra 2, 1 , pag, 8 , 

En el apéndice se encuentran las asociaciones e institu-

tos principales que editan códigos para la fabricación y esp~ 

cificación de válvulas. En el caso de no disponer de alguno -

de estos estandares, su falta puede suplirse en muchas ocasi~ 

nes por medio de. los catalogas, libros especializados o ases~ 

ramiento proporcionado por los proveedores, todo lo cual se -

encuentra basado en los códigos. 

3.2 Especificación. 

Una vez seleccionada la válvula es necesario proporcionar 

toda la información posible para su identificación y pueda 

ser adquirida o reemplazada facilmente. 

Los elementos más importantes que generalmente deben ser 

especiflcados son: 

i; Diseño. 

* Cuerpo e interior. 

lf Diámetro. 

* Elemento de cierre y/o control. 

lf Asientos, 

* Conexi5n a la linea. 

* Ensamble del vástago. 

* Empaque del vástago. 

* Ensamble del bonete. 

* Materiales de los componentes. 



~ Lubricante a emplear, 

g Tipo de actuador. 

Accesorios adicionales, 
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~Rangos de presi6n (operaci6n y diseno). 

~Rangos de temperatura (operaci6n y diseno). 

Es conveniente en todos los casos, adicionar además las -

características de la linea de proceso. 
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4.0 INSTALACION Y MANTENIMIENTO. 

Para lograr una prolongada vida funciohal de una válvula 

y protegerla de cualquier deterioro es necesario: 

* Seleccionarla correctamente para el servicio a realizar. 

* Instalarla con todas las precauciones posibles. 

* Manejarla en base a su principio d& operaci6n y con las re

comendaciones dadas por el fabricante. 

* Un buen mantenimiento. 

De las recomendaciones anteriores, lo relacionado con - -

principios de operaci6n y selecci6n de válvulas ha sido abor

dado en los capítulos 2.0 y 3.0 respectivamente, por lo que a 

continuaci6n se analizará lo concerniente a instalación y man 

tenirniento. 

4.1 Instalación. 

Las válvulas deberán transportarse con cuidado (a pesar -

de no ser equipos frágiles pueden dañarse facilmente) evitan

do golpearlas o alzarlas del vástago (o de su volante). 

Generalmente son empacadas por el fabricante para prote-

gerlas de daños durante su embarque, siendo conveniente no 

quitarselo hasta que sea instalada, ya que de lo contrario 

están propensas a la introducción de partículas de arena en -

sus interiores con los consecuentes perjuicios en sus partes 
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móviles al ponerse en servicio. Además han de ser almacenadas 

en lugares cubiertos para evitar su corrosi6n. 

Antes de instalarse es necesario verificar que 6stas se -

ubiquen en forma adecuada para evitar que existan interfere! 

cias cun su operación, así por ejemplo se ha de cuidar que 

las válvulas operadas manualmente se encuentren cercanas a lrt 

zona de acceso del personal, que la direcci6n del flujo sea -

la adecuada debido a su unidireccionalidad, que sean montadas 

en lineas horizontales o verticales según les corresponda, 

cte. Además deberá evitarse que la válvula sufra tensiones 

causadas por las expansiones y contracciones originadas por -

los cambios de temperatura en la linea, (las cuale~ son elimi 

nadas al emplear vueltas en U o juntas de expansión en la tu

bería), 

Una vez confirmada su localización, es adecuado inspecci2 

narlas antes de colocarlas, para detectar cualquier dafio oca

sionado durante su translado y almacenamiento, además de lim

piarlas cuidadosamente (con aire comprimido o agua) junto con 

la tubería para remover polvo, piedrec~llas y restos de metal 

que pudieran haber quedado de operaciones de soldado o rosca

do. 

Durante la instalaci6n de las válvulas sus extremos de 

conexión son los elementos críticos, ya que un incorrecto en

samble puede originar graves consecuencias. Los tipos de -

uni6n más empleados son roscados, bridados y soldados. 

A) Uniones Roscadas. 

Se revisará que la cuerda de la tubería sea del mismo es

tandar que el de la válvula, o al menos sean compatibles, ade 

más de tener una longitud igual o un poco menor, de lo contra 

rio se producirán fugas y deterioros. 
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La pintura, grasa u otros compuestos selladores deberán -

aplicarse únicamente en el extremo roscado macho, lo cual re

duce el riesgo ele que llegen a intl'oducirse al interior de la 

válvula. Durante el montaje se ha de utilizar la llave con la 

medida adecuada y con el cuidado suficiente, para evitar dis

torsiones o daños, siendo también recomendable, en el caso de 

válvulas construidas de materiales maleables (tal corno el - -

bronce} utilizarlas sobre la tubería y no sobre el cuerpo. 

Finalmente como una precaución extra, la válvula deberá - - -

cerrarse fuertemente antes de instalarla. 

B) Uniones Bridadas, 

Es recomendable un examen preliminar de las bridas, empa

ques y pernos a utilizar, comprobando; paralelismo, resisten

cia, materiales, alineación y que su diseño sea el especific! 

do. 

Durante la colocación, los pernos deberán apretarse en 

forma diametralmente opuesta, para asegurar un cierre unifor

me y el'iminar el peligro'dc fugas. 

C) Uniones Soldadas. 

Es recomendable efectuarlas con gran cuidado, ya que un -

calor excesivo puede dañar los asientos e incluso distorsio-

nar el cuerpo de la válvula, por lo que debe permanecer lo 

más frío posible. Al finalizar se limpiará e inspeccionará 

cuidadosamente. 
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· Una vez instalada la válvula es recomendable tomar las si 

guientes precauciones: 

Se ha de revizar que no exista ninguna tensión introduci

da en la linea, por lo que se evitará que la valvula sostenga 

el peso de la tubería y viceversa, lo cual causaría dificul-

tad para lograr la conexión, su operación ineficiente, conce~ 

tración de esfuerzos· y la necesidad de un pronto mantenimien

to. Ambas (tubería y válvula) deberán ser sostenidas o fija-

das por soportes y/o colgan'tes. Además de alinear cuidadosa-

mente al sistema. 

Al montar las válvulas deberá existir suficiente espacio 

para permitir su adecuado manejo y mantenimiento. 

Aunque la mayoría de los diseños permiten colocar el vás

tago en cualquier angulo, es preferible que quede hacia arri

ba, ya qu~ de lo contrar~o, el bonete se encuentra abajo de -

la linea de flujo acumulando condensado o partículas extraílas 

Se comprobará el funcionam'iento de cada válvula cerrando

abriendo y cerrandola nuevamente. 

Y para finalizar, se engrasarán y ajustarán los tornillos 

del bonete y el empaque del vástago, los cuales generalmente 

se aflojan durante su transporte. 
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4,2 Mantenimiento. 

Comprende un programa de vigilancia y un servicio de eom-·· 

posturas preventivas periódicas, los cuales se fijan en base 

a la experiencia y necesidades del proceso. Así por ejemplo -

una válvula de globo en una linea de ácido clorhídrico en uso 

continuo puede requerir una inspección quincenal y cada cua-

tro meses mantenimiento, mientras que una válvula de drenaje 

en un tanque acumulador de agua, necesita única~ente inspcc-

ción y posible mantenimiento una vez al año. 

La inspección comprende la revisión de todos los puntos -

importantes de una válvula (asientos, sellos, conexiones, el~ 

mento de cierre y/o control, etc.), dando una mayor importan

cia a aquellos que presentan más desgaste o deterioro en ese 

servicio en particular y la comprobación de su correcto fun-

cionamiento. 

Las composturas preventivas tambi~n son efectuadas en ba

se a los requerimientos del proceso, pero los más comunmente 

efectuados son: 

Cambio o rectificación de algún componente. 

Reemplazo de empaques. 

Sellado de extremos. 

Limpieza del interior del cuerpo. 

Lubricación y engrasado. 

Ajuste del bonete y del prcnsaestopas, 
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Teniendo la precauci6n antes de comenzar a efectuar cual

quier reparaci6n de que la presi6n haya sido venteada, los 

fluidos drenados y de ser necesario que el sistema haya sido 

limpiado con chorro de agua. Además dentro de los bonetes 

puede existir la presencia de aire contaminado siendo necesa

rio destaparlos lentamente para que puedan ventearse. 

El registro de los reportes de inspecci6n y mantenimiento 

permiten detectar las causas por el mal funcionamiento o fa-

lla de una válvula, cualquiera que ésta sea, además de permi

tir rectificar los programas de vigilancia y conservaci6n. 

Tratando siempre que las composturas preventivas sean efectu~ 

das durante los paros normales de la planta o del sistema - -

para evitar cualquier repercuci6n en la continuidad del proc! 

so. 
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5.0 ACTUADORES. 

El actuador es un dipositivo que mucvh al elemento de cie 

rrc y/o control venciendo la prcsi6n de opcraci6n del fluido 

(generalmente) y a varias fuerzas friccionantes. En el caso -

de las válvulas manuales se emplean actuadores que requieren 

la energía humana para su operaci6n. 

5.1 Principales Tipos de Actuadores Manuales, 

Los actuadores manuales más empleados pueden ser clasifi

cados en: 

a) Actuadores de volante o palanca. E~ el más económico, gen~ 

ralmente se proporciona con la válvula sin cargo extra. La p~ 

lanca es empleada principalmente cuando se desea la acción rá 

pida de una válvula, figura 5,1, 

Figura 5.1 Actuador de palanca. 

b) Actuadores de engranes. Reducen el torque requerido a cos

ta de la velocidad de actuaci6n, requieren mayor mantenimien

to y para evitar su deterioro causado por la corrosividad del 

medid o por accidentes, han de colocarse en una caja sellada, 

fi•ur.as. 5.2 y 5,3, 



Figura 5.2 V6lvula macho con 

actuador de engrane recto y -

sin-fin. 
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Figura 5.3 V6lvula de compuerta -

con actuador de engranes c6nicos. 

c) Actuadores de cadena. Facilitan la operaci6n de válvulas -

elevadas, figura 5,4, El vástago ha de resistir el peso de la 

cadena o de lo contrario será necesario colocar un soporte 

para evitar la deformaci6n de la v6lvula. 

Figura 5.4 V6lvula con actuador de cadena. 
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d) Actuadores mccAnicos. Muestran una gran vari~~ad de mode-

los, la mayoría de los cuales disminuyen el torquc necesar·lo, 

pero requieren mantenimiento continuo. Algunos ejemplos son: 

actuador de cable, figuras 5,5 y 5,6, actuador por contrapeso, 

"figura 5,7, y actuador de brazo articulado, figura S.8. 

Figura 5.5 Válvula de 9ompuerta 

con actuador de cable y tambor. 

Figura 5.7 Válvula macho con 

actuador de contrapeso. 

Figura 5,6 Válvula de bola con ac 

tuador de cable. 

Brazo ucinico 

Figura 5.8 Actuador de brazo 

articulado. 
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5.2 Parámetros de Selección. 

Los factores que han de tomarse en cuenta para elegir al 

actuador comprenden: 

a) Tipo de desplazamiento del vástago. 

b) Caida de presión. 

c) Velocidad y frecuencia de operación. 

d) Distancia física de la válvula. 

e) fricciones. 

f) Torque necesario. 

g) Presión y temperaturas del sistema (normales y extremas). 

Una vez seleccionado el actuador, éste deberá satisfacer 

los siguientes requerimientos. 

a) Ha de ser capaz de operar ~a válvula bajo las condiciones 

extremas del proceso. 

b) Su torque y hermeticidad no sean afectados por la temper~ 

tura de operación. 

c) El lubricante empleado no afecte al_ fluido de proceso. 

d) La frecuencia de mantenimiento sea semejante al de la vál 

vula. 

d) Su costo vaya de acuerdo con la necesidad de su empleo. 
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APBNDICE. 

Códigos y Estándares. 

Diversas agrupaciones técnicas y agencias gubernamentales 

han establecido estándares y/o especificaciones de válvulas -

con la finalidad de lograr diseños de mejor calidad, seguri-

dad y economía, normalizando además criterios y dimensiones. 

Estos códigos continuamente son revisados, actualizados y en 

ocasiones cancelados, por lo que la validez de un estaodar de 

berá verificarse antes de ser empleado. 

A continuación se enlistan las principales asociaciones -

que editan códigos relativos a las válvulas. 

) 

AISI - American !ron and Steel Institjite. 

ASA - American Standards Association. 

ANSI - American National Standards Institute. 

API - American Petroleum Institute, 

ASME - American Society of Mechanical Engineers. 

ASTM - American Society for Testing Materials. 

AWWA - American Water Works Association. 

BSI - British Standards Institution. 

CSA - Canadian Standards Association. 
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DOT - Department of Transportation. 

FCI - Fluid Controls Institutc. 

FM - Associated Factory Mutual. 

FPS - Fluid Power Society. 

ISA - Instrument Society of America. 

ISO - Intcrnational Organisation for Normalization, 

MSS - Manufacturera Standardization Society of the Valves and 

Fittings lndustry. 

NFPA ~ National Fire Protection Association, 

SAE - Society of Automotive Enginecrs. 

USAS! - United States of America Standards Institute. 
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