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1 
INTRODUOCION 

En el transcurso de los años, la técnica se ha desa

rrollado de una manera sorprendente; cada vez son mayo-

res los recursos para mejorar los procesos, y las facili

dades que se tienen a la mano permiten que los productos 

que se elaboran tengan mejores porcentajes de pureza, tr! 

yendo esto consigo que las empresas tengan mayores bene

ficios econ6micos. 

Las d.lvulas son tan com<ín y tan ampliamente usadas, 

que relativamente poca atenci6n se pone en ellas, hasta -

que 6atas fallan o no trabajan exactamente como fue requ2 

rido. En la mayoría de los casos, 'stas tallas son origi

nadas por una mala aplicaei6n, es decir, no fue usada la

válvula adecuada para el servicio. 

Por muchos años, la selecei6n de válvulas fue una m! 

teria relativamente simple, dado que las variedades a es

coger eran limitadas. Actualmente, avances tecnol6gicos -

han hecho posible el desarrollo de nuevos materiales; y -

&ato, unido a la utilizaci6n de estrictos requerimientos

en los sistemas de tuberías, han dado como resultado nue

vos diseños en el campo de las válvulas industriales. 

La importancia que representa la correcta selecci6n

Y aplicaci6n de v!lvulas, puede notarse en la inversi6n -

que ~etas representan cuando se construye o amplia una -

planta industrial, as1 como el costo de mantenimiento de

las mismas. 
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Dentro de la inversi6n total en la instalaci6n de -

una planta quimica, se estima que las válvulas represen

tan de un 6 a 8%, y en industrias petroquímicaa 6sta pr2 

porci6n aumenta de un 12 a 16% aproximadamente. Las vU

vulas son siempre parte muy importante del equipo de una 

planta, y por ésto, su diversidad y eapecializaci6n van -

en constante desarrollo. 

Las vilvulas son empleadas para permitir, regular o 

impedir el retroceso de un f'luido, y para llevar a cabo

estas operaciones se tienen principalmente las válvulas

de: Compuerta, de Globo, Pil6n o Macho, Mariposa, Dia!ras 

ma y de Retenci6n. Oada un.a de ellas, tiene diferentes º! 

racteristicas de diseño, aai como diversas variantes, las 

cuales corresponderan a utilizaciones eapec!ticas, seg6n

sean las condiciones de servicio. 

El costo de las válvulas representa un porcentaje 

elevado en el costo total de la planta, y es obvio que un 

mantenimiento adecuado, asegura la debida amortizaci6n y 

los gastos inútiles; por 6sta raz6n, el mantenimiento de 

v!lvulas representa un trabajo muy importante en cual--

quier industria, ya que bien realizado, asegura una ope

raci6n continua y segura en cualquier proceso. 

Para obtener en las válvulas una larga vida, un ba

~o costo de mantenimiento y una buena operaci6n, es esea 

cial que la selecci6n de la válvula sea la adecuada a u

tilizar para un servicio dado, asi mismo, dicha selecci6n 
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estar& en tunci6n directa del correcto trabajo que se de

sarrolle en un proceso, evitando trastornos que' muchas V! 

ces pueden ir desde el paro total del proceso hasta gran

des siniestros. 

El objetivo del presente trabajo, es el de dar a co

nocer todas las variantes que se tienen de los principa-

les tipos de válvulas utilizadas en la industria, asi co

mo su selecci6n y sus aplicaciones. Sin embargo, como no

es posible presentar una descripci6n detallada del total

de las diferentes válvulas utilizadas en la industria pe

troquimica, el alcance ~ue se pretende dar, es el de pro

porcionar la inf ormaci6n necesaria para poder seleccionar 

las v!lvulas más comunes dentro de la industria petroqu!

mica. 

, 



O.APITUI.-0 I 

GENERALIDADES. 

1.1 DEFINIOION Y CLA.SIFICACION DE VALVULAB. 

En forma sencilla ee puede de.t'inir a una válnlla, como 

un dispositivo {mecánico) intercalado en las tuberías, que

sirve para controlar o regular el flujo de cualquier fluido 

entubado. Esta regulaci6n puede ser desde ·cero (válvula t2 

talmente cerrada)~ hasta de flujo {válvula totalmente abie~ 

ta), y que pasa por todas las posiciones intermedias, entre 

estos dos extremos. 

Las válvulas se pueden clasificar de la siguiente man! 

ra: 

1.- V'lvulas de bloqueo.- Las válvulas de bloqueo tienen c2 

mo tunci6n, detener o dar paso a un flujo; éste es el serv! 

cio más común que desempeña una válvula. La vAlvula ideal,

ser!a aquella que permita el paso de fluido a través de -

ella, con un mínimo de restricci6n y pérdida de presi6n al

estar completamente abierta y a la vez, un sello heiiaético

cuando est' totalmente cerrada. En esta clasificaci6n están 

comprendidas las vilvulas de compuerta, de tap6n {macho) y

de bola. 

2.- Y'lvulas de control de flu.Jo.- Estas v4lvulas se utili

zan para regulaci6n de flujo o estrangulaci6n; ésto se con

sigue, generalmente, 'produciendo una resistencia al flujo,~ 

bien sea cambiando de direcci6n o bien restringiéndolo, o -
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4mbos efectos a la vez. Dentro de esta clasificaéi6n se en

cuentran las válvulas de globo, de &.ngulo, en Y, de aguja,

de mariposa y de diafragma. 

3.- Válvulas para prevenci6n de contra flujos.- Esta funci6n 

es específica de las válvulas "check". Estas válvulas se ma~ 

tienen abiertas por el flujo; la fuerza de gravedad y el re

flujo, las cierran automáticamente. En esta clasificaci6n se 

encuentran los diversos tipos de válvulas de retenci6n. 

4.- Válvulas de control de presi6n.- Estos tipos de válv:ulas 

limitan o reducen la presi6n en todas o en algunas partes -

del circuito o bien, mandan el fluido a diferentes ramas del 

sistema cuando la presi6n alcanza el límite preestablecido -

en algún punto de dicho sistema. Estas válvulas son general

mente accionadas por·resorte, y abren automáticamente cuando 

la presi6n en el equipo o la línea, excede el líUlite de cal! 

braci6n de la válvula. Dentro de éstas, se encuentran las -

válvulas de seguridad y de alivio. 

5.- Válvulas de control.- Una válvula de control, es un mee! 

nismo capaz de controlar el paso de un fluido, de~ando pasar 

solamente la cantidad requerida. Se utilizan para controlar

º mantener en forma constante un flajo, temperatura o pre--

si6n, como por ejemplo, las válvulas de solenoide y las re~ 

ladoras de temperatura. 

Existen una gran diversidad de válvulas para lograr los 

objetivos señalados, aún cuando las formas más comunes de -

clasificar las válvulas son de acuerdo a la tunci6n que 
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desempeñan dentro del sistema al que pertenecen y al ele

mento de cierre o parte de la v'lv~la que realiza propia

mente la !unci6n, existen otras muchas rormas de clasifi

carlas, entre las que se encuentran: el material de que -

se construyen, la forma de conexi6n al sistema y la manera 

en que son actuadas u operadas. Cada tipo de clasifieaci6n 

es importante, ya que el enfoque es distinto en cada caso

y, dependiendo de lo que se quiera conocer, ser' mejor uno 

u otro tipo. 

Practicamente, todos los tipos de válvulas quedan co! 

prendidas en la siguiente clasificaci6n, la cual está bas! 

da en la forma en que el elemento que proporciona el cie-

rre o la apertura actúa sobre el flujo: 

1.- Válvulas de sistema rotatorio. 

Son aquellas en las cuales, el elemento que proporei2 

na el cierre o la apertura, gira a trav6s de un e~e para -

permitir el paso del !luido, como por e~emplo: las válvu-

las de mariposa, las válvulas de tap6n tipo macho y tipo -

bola, las válvulas de retenci6n tipo columpio. 

2.- V&lvulas de sistema cortante. 

Son aquellas en las cuales el elemento que proporcio

na el cierre o la apertura, se mueve perpendicularmente al 

paso del fluido, como por ejemplo las válvulas de compuer

ta, v'lvulas de guillotina para presas, vllvulas de dia--

fragma. 
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3.- Válvulas de sistema tap6n. 

Son aquellas en las cuales el elemento que proporcio

na el cierre o la apertura se mueve en el sentido del paso 

del fluido, como por ejemplo la v'lvula de globo, válvula

de aguja, ~lvula de retenci6n tipo pist6n. 

Se ha buscado esta clasi!icaci6n para que se tenga una 

mejor comprensi6n sobre los tipos básicos de válvulas que -

posteriormente serán descritas. 

Se ha hablado de válvulas de compuerta, globo, macho,

mariposa, etc., válvulas que van a controlar el flujo de un 

!luido específicamente, por lo que cabe mencionar la exis-

tenoia de otro tipo de válvulas, llamadas automáticas, las

cualee se caracterizan por ser v'lvulas que integran eleme~ 

tos de cierre, actuaci6n y medici~n, que les permiten con-

trolar en forma autom!tica, variables de un proceso, tales

como presi6n, temperatura, nivel, flujo y velocidad de un -

fluido. Aunque las características de operaci6n, uso y se-

lecci6n son diferentes a las de las válvulas manuales, no -

se incluyen en este trabajo. 

1.2 PARTES CONSTITUTIVAS DE LAS VALVULAS. 

Las válvulas, en general, constan de dos partes: una -

.fija que se conoce como media válvula interior y que inc.lu

ye al cuerpo y a loe asientos; y la otra conocida como me-

dia v'lvula superior, que se compone de las partee m6vilee

de la válvula como el mec~emo de cierre, el v!stago 1 el

volante, y de partee no m6viles como la torre o bonete, el-
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estopero, el preneaestopas, la tuerca del vástago, el buje, 

la junta y el empaque. A continuaci6n se mencionan sus par

tes principales: 

El cuerpo, es la parte más importante pues soporta las 
1 

restantes, y además, tiene el dueto para el paso del fluido 

y loe asientos, sus extremos son del tipo requerido para su 

conexi6n a la tubería. Su parte superior puede ser biselada 

para soldar, con cuerda o de brida, para unirse a la media

válvula superior. 

El puerto es la secci6n recta de la válvula donde se -

efectúa el cierre. 

la compuerta, es un disco acuñado que proporciona cie

rre o apertura del conducto interno del cuerpo, ya sea por

caida o elevaci6n del vástago. 

Los asientos de la válvula, son las partes que junto -

con la cuña o el disco realizan el cierre por el contacto -

de sus superficies. 

La torre o bonete, junto con el cuerpo, constituyen el 

armaz6n general de la válvula, y es la parte, que en peso,

sigue al cuerpo. 
La torre en su interior, permite el paso del vástago y 

aloja parte del elemento de cierre cuando la v'1vula est{ -

abierta, y con el buje de asiento torma el estopero. 
La torre tiene una horquilla que se conoce como ;yugo,-

que en su parte superior soporta a la tuerca del v&stago. -

En el exterior lleva los tornillos que oprimen al estopero. 
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El vástago, es el elemen~o principal para transmitir el 

movimiento al mecanismo de cierre, el cual, puede formar una 

unidad con el disco, o bien, puede unirse a él por medio de

rosca, o por un acoplamiento en !orma de T con guia, o bien

soldado, y que por medio de la tuerca y del ;yugo, transmite

la fuerza y el movimiento aplicado al volante. 

El prenaaestopas, es un buje que presiona directamente 

sobre el empaque para expLtnderlo radialmente, y as!, formar 

el sello del v6stago. La presi6n puede efectuarse mediante

una brida o una tuerca del prensaestopa, en el primer caso

la brida tiene dos agujeros, por los que pasan tornillos que 

dan la presi6n necesaria, y en el segundo, basta con apretar 

la tuerca. 
El buje del asiento, es el que va en el !ondo del esto-

pero y se tija a la torre con cuerda; la parte anterior sir

ve de tondo al estopero y la posterior lleva un asiento c6n! 

co, donde hace contacto con la superficie correspondiente del 

vástago y sirve para reempacar la válvula, cuando 6sta se e~ 

cuentra totalmente abierta y bajo presi6n. 

El estopero o caja de empaque de la torre, sirve para

sellar la salida del v&stago por medio de empaques, 'stos -

generalmente, son de eecc16n cuadrada o redonda, y por lo -

general se colocan de 6 a 8 anillos de empaque para sellar

bien la v'lvula. Los tamaños de los empaques se ajustan a -

las normas API para servicio en re!inerías. 

La tuerca del v&stago o tuerca del yugo, sirve como --
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collar de empuje del vástago, al transmitirle la tuerza eje~ 

cida por el volante. En su interior, lleva una cuerda que c2 

rresponde a la del vástago, y en el exterior, lleva la entr2; 

da que tenga el yugo y se tija a éste por medio de tuercas,

bridas o pernos, que al mismo tiempo que guían a la tuerca -

del yugo, evitan que se mueva verticalmente hacia arriba 

cuando se ejerce la fuerza necesaria para apretar la compue~ 

ta contra los asientos y tambi~n para que el vástago pueda -

subir. 

El volante es un anillo circular de di!erente material

que el de la válvula, el cual debe tener ciertas dimensiones 

y cierta resistencia, para que pueda operar con facilidad a

la válvula. 

En el siguiente capítulo, se il~strarán las partes m&s

importantes de los principales tipos de válvulas. 
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CAPITULO 2 

!fIPOS, CARACTERISTICAS Y VARIAN!l$S DE VALVULAS. 

Generalmente, casi todas las válvulas funcionan por la 

elevaci6n, caída o giro de un elemento a trav~s de un eje,

dentro de una corriente o flujo, por lo que este elemento -

es quién da la mayoría de las características y variantes -

de los diferentes tipos de válvulas. 

2.1 VALVUIA DE COMPUERTA.. 

La válvula de compuerta es aquella en la que el elemea 

to de cierre es un disco acuñado, que se desliza en ángulo

recto, respecto al flujo, a lo largo de unas guias latera-

les, de manera similar al de una compuerta. El vástago ros

cado y el volante mueven al disco para abrir y cerrar la -

válvula. 

Este tipo de válvula ha sido diseñado para permitir el 

flujo de un fluido en línea recta, con una mínima caída de

presi6n. 

No deben ser usadas para regular el paso de un flujo,

porque la alta velocidad del mismo a trav~s de la válvula -

parcialmente abierta, causa erosi6n, y con esto un desgaste 

excesivo de lá compuerta, así como de los asientos del cue~ 

po; por lo tanto, bajo condiciones de operaci6n normales, -

la válvula debe permanecer totalmente abierta o completamea 

te cerrada. 

La válvula de compuerta es la más utilizada por su fa

cilidad de mantenimiento, reparaci6n, operaci6n y montaje;-
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adem&s, proporciona un buen cierre por ambas caras de, la 

compuerta y los asientos de la misma, debido a su forma

angular que los hace actuar como cuña. 

Las partes principales de este tipo de válvula se -

ilustan en la fig. 2.1 • 

Fig. 2.1. Válvula 
de compuerta. 
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Este tipo de v&lVula se utiliza cuando por diseño se -

requiere un dispositivo que permita interrumpir o cortar el 

paso de un fluido en una línea que normalmente se encuentra 

abierta. 

2.1.1 VARIANIJ'.!ES. 

Este tipo de válvula tiene diversas variantes de acue~ 

do al tipo de operaci6n a que sean destinadas, y por esta -

raz6n, la válvula de compuerta se caracteriza de acuerdo al 

diseño de los elementos que la componen, como son: compuer

ta, vástago, bonete y asientos, en donde, cada una de ellas 

opera en las condiciones en que se está trabajando. 

Las principales variantes que pueden encontrarse son: 

A).- COMPUER!ll. 

La compuerta, está en función del material del área -

(compuerta o galleta), que realiza el sello contra los ani

llos del asiento, la que puede ser de un material especial, 

y para lograr ~sto, existen dos tipos de tabricaci6n: 

a).- Compuerta totalmente hecha del material requerido. 

b).- Compuerta del mismo material del cuerpo, pero recu

bierta del material requerido. En este caso, el material -

que se utiliza para el recubrimiento puede unirse a la com

puerta por medio de rosca o de soldadura. 

Por otro lado, la compuerta puede ser: (ver fig. 2.2). 

l.- Compuerta cuña s6lida. 

2.- Compuerta cuña flexible. 



son: 

3.- Compuerta cuña dividida. 

4.- Compuerta caras paralelas (doble disco). 

Cuña s6lida 

Cuña dividida 

Cuña flexible 

Caras paralelas 
(doble disco) 

Pig. 2.2. Tipos de COI1PUERTA. 
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le.e principales aplicaciones de estos tipos de compuerta 

1.- Ia compuerta cuña s6lida es utilizada para traba~os pesa-



-
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dos, presiones y temperaturas altas, en cualquier fluido.~ 

Puede ser instalada en cualquier posici6n (lineas horizon- · 

tales o verticales). sin que se atasque. 

2.- La compuerta cuña flexible se utiliza especialmente en 

sistemas donde pueden ocurrir cambios t~rmicos, pues las -

expansiones y contracciones son aceptadas por su flexibil! 

dad. Es usada para servicios de vapor en donde se pudieran 

tener distorsiones en la línea, y además, también puede 

ser instalada en cualquier posici6n. 

3.- La compuerta cuña dividida tiene la ventaja de que se

ajusta por sí misma a las superficies de los asientos; se

utiliza para el manejo de fluidos corrosivos, gases no co~ 

densables, y cualquier otro fluido; la única restricci6n -

es que debe ser usada en posici6n vertical. 

4.- La compuerta caras paralelas es usada para temperatu-

rae moderadas, pero solamente se emplea con válvulas de -

hierro y bronce sin importar el tamaño; su instalaci6n pu~ 

de ser en cualquier poaici6n. 

Todos estos tipos de compuerta son guiados en su as-

censo o descenso, por unas aristas que se encuentran en el 

interior del cuerpo de la válvula. 

Una característica importante de la válvula de com--

puerte es su mínima obstrucci6n que presentan al paso de -

un !luido, por lo tanto, causan una turbulencia mínima y -

una correspondiente baja caída de presi6n. Cuando la vál'V!;! 
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la está completamente abierta, la compuerta permanece fue

ra de la línea de flujo, proporcionando un paso recto del

fluido a trav's de la válvula. A este paso recto se le de

nomina también paso completo • 

. B) •• VASTAGO. 

Los variantes más comunes de tipos de vástago son los 

siguientes:(ver la fig. 2.3). 

l.- Vástago saliente-rosca interior.- En este tipo, el vá~ 

tago gira y se eleva en la rosca interior de la válvula. -

Tiene la ventaja de que la posici6n del vástago indica la

posici6n de la compuerta, generalmente se utiliza en vál~ 

las de pequeño diámetro (211 y menores). Su desventaja es -

no poder utilizarse con !luidos que tengan s6lidos en sus

pensi6n, fluidos corrosivos y en altas temperaturas, y no

es recomendable en lugares donde se tiene poco espacio. 

2.- Vástago saliente-rosca exterior con yugoo- En este ti

po, la rosca del vástago opera contra un buje situado en -

el yugo, arriba del bonete de la válvula. Dentro de este -

tipo existen dos formas: 

a)- El volante está fijo al vástago y sube y baja con -

el mismo. 

b)- El vástago se mueve verticalmente a trav~s del vo-

lante fijo. 

Debido a que las roscas del vástago no entran en con

tacto con el fluido que pasa por la válvula, el vástago no 

está sometido a corrosi6n, ero~i6n, ni resulta a!ectado 



El volante permanece 
estacionario. 

El volante asciende con el 
vástago. 

V&stago saliente-rosca exterior con ;yugo. 

VAstago saliente
rosca interior. 

Vbtago i'ijo

rosca interior. 

Fig. 2.3. Tipos de VASTAGO. 

Vástago 
deslizante. 

17 
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por incrustaciones; además, la posici6~ del vá~tago indica 

la posici6n de la compuerta. Puede usarse en altas presio

nes y temperaturas; sin-embargo, no es recomendable en lu

gares donde se tenga poco espacio, donde la atm6sfera sea

corrosiva. Son comunmente usados para tamaños de 5.oa cm -

(211 ) a 7.62 cm (3 11
) y mayores. 

Ninguno de los dos tipos mencionados, son recomenda-

bles para instalaciones subterráneas. 

3.- Vástago fijo- rosca interior.- El vástago gira en' el -

bonete y su rosca actúa dentro de la compuerta, haci~ndola 

subir o bajar. Este vástago es de menor costo que los ant~ 

riores y la operaci6n del volante puede hacerse en un esp! 

cio reducido; ea recomendado su uso en servicios subterrá

neos, utilizando para ello, postes indicadores. Está res-

tringido su uso en fluidos con s6lidos en suspensi6n, co-

rrosi vos o en altas temperaturas. 

4.- Vástago deslizante o de cierre rápido.- El vástago es

liso y va conectado a una palanca en vez de un volante, con 

~ato, se logra una apertura y un cierre instantáneo¡ se usa 

principalmente en válvulas de compuerta o de globo de ao--

ci6n rápida. 
Este tipo de vástago no debe cerrarse rápidamente en -

' . ' 
líneas donde hay una considerable longitud, ya sea en dire~ 

ci6n del flujo o de retorno, por la posibilidad de un peli

groso golpe de ariete en ambos casos, usándose para ello -

dispositivos amortiguadores para evitarlo. 
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O).·- BONETE. 

Los bonetes de uso m&s común, ilustrados en la fig.2.4, 

que proporcionan al cuerpo de la válvula una conexi6n a pru! 

ba de fugas son los siguientes: 

Bonete roscado 

Bonete tipo "U" 

Bonete roscado 
con tuerca uni6n 

Bonete soldado 

Bonete bridado 

Fig. 2.4. 
Tipos de BONETE. 

l.- Bonete roscado.- Se utilizan para v'lvulas pequeñas, re

comendado para traba~os con ba~as presiones y temperaturas;

no es recomendado para lugares donde se tengan vibraciones -

excesivas. 

2.- Bonete roseado con tuerca uni6n.- Este tipo de bonete, -

permite desmontar con frecuencia el cuerpo de la v'1vula sin 
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dañar las superficies de contacto; proporciona rigidez y -

solidez al cuerpo para soportar presiones internas y dis-

torciones. 

3.- Bonete bridado.- Es de tipo más fuerte y más pesado 

que los demás, generalmente es usado en válvulas de gran -

tamaño, ya que es más adecuado para trabajar a elevadas -

presiones y temperaturas. 

4.- Bonete tipo "U".- Este tipo puede desmontarse con sol! 

mente aflojar dos tuercas, se usa cuando es necesaria la -

frecuencia de inspecci6n y limpieza de las partes internas 

de la válvula; es ideal para las líneas que contengan sed! 

mentos, fluidos con alto grado de viscosidad, s6lidos o m! 

teriales incorporados. 

5.- Bonete soldado.- Este tipo de bonete es de diseño lig2 

ro y está libre de problemas de escapes. Se utiliza para -

servicios difíciles y corrosivos; su desventaja es la dif~ 

cultad de desmontaje debido a la inaccesibilidad de las 

partes internas. 

D).- ASIENTOS DEL COERro. 

M>s asientos pueden fabricarse como parte integral -

del cuerpo, como anillos soldados, roscados o colocados a 

presión. En ocasiones estos anillos est&n provistos de ~ 

sertos con materiales no metálicos. 

M>s anillos de asiento roscados son buenos para con

diciones de servicio moderadas. El asiento roscado es --
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reemplazable, aún en la misma inatalaci6n; 6sta ventaja es 

considerable, ya que no es necesario cambiar toda la válV!! 

la si el asiento se ha dañado. 

Los anillos soldados son mejores para alta presi6n y

temperatura, pero requieren un taller bien equipado para -

su reemplazamiento. 

M:>s anillos integrales al cuerpo son del mismo mate-

rial que el cuerpo, en cambio los otros tipos, permiten V! 

riaciones y pueden fabricarse en diferentes materiales al

del cuerpo, permitiendo m!s ventajas como para servicios -

corrosivos. I.os asientos integrales son satisfactorios pa

ra v&lvulas de hierro o bronce, en servicio que no requie

ra reemplazamiento. 

Ias válvulas de compuerta se utilizan en compresoras, 

condensadores de vapor, líneas de agua, vapor y químicas.

Drenes, muestreo, líneas de derivaci6n (By-Pass). En las -

refinerías, en todas las unidades, plantas primarias, se-

cundariae, catalíticas, líneas de gas a baja presi6n, ser

vicios de hidrocarburos. En general, pueden utilizarse pa

ra manejar cualquier !luido y en donde la operaci6n es po

co frecuente. Su inatalaci6n es independiente del sentido

del flujo. 

2.1.2 SERVICIO RECOMENDADO. 

Sus características en cuanto al servicio recomendado 

son: 



a).- Totalmente abiertas o completamente cerradas. 

b).- No para regular. 

e).- Mínima ca!da de presi6n. 

d).- 0peraci6n poco frecuente. 

Tamaños nominales: de 0.32 cm (1/8") a 193 cm (?6"). 
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Rangos de Temperatura: de -184°0 (-300°li') a 97000 (1800°11'). 

Rangos de Presi6n: desde vacío hasta 680 .Kg/cm2 (10000 Psi). 

2.2 VALVULA. DE GLOBO. 

En la válvula de globo, el cierre o la apertura se efeg 

t6a mediante un elemento m6vil que se acerca o se aleja del

asiento de la válvula en la misma direcci6n del flujo. 

Su caracter!stica más importante, es su eficiente estrEtE 

gulamiento, con mínima erosi6n en el asiento y el disco. El

disco es paralelo a la l!nea de flujo; no es recomendable su 

aplicaci6n cuando la resistencia al flujo y la ca!da de pre

si6n resultan indeseables, debido a que el diseño de la vál

vula es tal, que cambia la direcci6n del flajo, y ésto causa 

turbulencias y por lo tanto ca!da de presi6n mayor que cual

quiera de los tipos de válvulas comumnente usadas. El desga~ 

te del vástago y bonete se disminuye porque el viaje del di2 

co es mu;y corto y se necesitan pocas vueltas para abrir o --

cerrar. 

El asiento y el disco se reemplazan con un mínimo de d! 
ficultad y muy r4pidamente. Esto hace de las v'1vulas de gl2 

bo• ideales en servicio donde se requiere un mantenimiento -
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frecuente. El sentido de su instalaci6n debe ser tal, que 

el flujo entre por la parte inferior del asiento. Para -

ello, basta con hacer coincidir la !lecha marcada en el -

cuerpo de la válvula, con el sentido del flujo. 

Esta v!lvula se utiliza cuando pueden tolerarse grB.!! 

des resistencias en la línea, y también para fluidos que

tengan partículas en auspensi6n. 

Las partes de este tipo de v!lvula (fig. 2.5), son -

iguales a las de compuerta, a excepci6n del elemento que

permi te el cierre o la apertura, y a que en este tipo de

v!lvula, el cuerpo solamente tendrá un asiento. 
llil.llfll 

Fig. 2.5. V{lvula de Globo. 
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2.2.l. VARIANTES. 

El diseño de la forma exterior de este tipo de válvula 

da las principales variantes, ya que aunque el sistema de -

control es el mismo, se tienen varios tipos de válvula de -

globo para usos determinados; éstas son: 

1).- Válvula de globo propiamente. 

2).- Válvula de aguja. 

3).- Válvula de !n.gulo. 

4).- Válvula tipo "Y". 

l.- Las variantes de diseño debidas a los elementos que CO! 

ponen la válvula de globo, se tienen principalmente en el -

element~ que nos proporciona el cierre o la apertura. En e! 

te tipo de válvula existe una gran variedad de discos y a

sientos, y s6lo se alterar&n porque las características del 

flajo a manejar lo requieran. 

Se puede mencionar tres tipos básicos de disco, y son: 

a).- Disco compuesto. 

b).- Disco metálico. 

c).- Disco tipo tap6n. Fig. 2.6. 

a).- Disco compuesto.- El disco hace contacto con una 
... { 

Disco compuesto Disco metálico Disco tipo tap6n 
Fig. 2.6. Tipos de DISCO en válvulas de globo. 
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ficie de asiento plana y metálica. El disco consiste en un 

portadisco metálico y el disco propiamente está construí.do 

de algún material no metálico (composici6n). Proporciona -

un cierre positivo para aire o gases, protege al asiento -

de los daños que causan las rebabas o escamas y es tácil y 

econ6micamente reemplazable. 

El disco es seleccionado de acuerdo con el fluido que 

circula por la válvula. Se utiliza para presiones y tempe

raturas moderadas y en válvulas de hierro o lat6n. 

b).- Disco met&lico.- Este disco provee una linea de con-

tacto entre un asiento c6nico con una superficie de asien

to c6nica o es!~rica •. Cuando en la manu:ractura de disco y

asiento se usan materiales apropiados, y la línea de con-

tacto se mantiene libre de dep6sitos, asiento y disco con

forman su propia superficie de cierre; no se recomienda P! 

ra servicio de estricto estrangulamiento, pero provee un -

cierre positivo para aire o gases. 

e).- Disco tipo tap6n.- Este tipo de disco proporciona el

mejor servicio de estrangulamiento debido a su con!igura-

ci6n; presenta tambi~n la m&xima resistencia a la erosi6n. 

2.- VALVUIA DE AGUJA. 

Este es un tipo específico de v!J.vula de globo en -

cuanto a la forma del elemento, donde el cierre se hace e~ 

tre un disco duro (tap6n tipo agu~a) y un asiento suave. -

El disco ee en s! una pieza con el v!stago. 
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Fig. 2.7. 
Válvula de AGUJA. 

I.e. diferencia de durezas, proporcionar& siempre un -

cierre herm~tico. La. válvula de aguja, fig. 2.7, est! dis~ii! 

da para su aplicaci6n en líneas auxiliares de muestreo o m! 

dici6n (instrumentos de control) para el control manual de~ 

fl~os pequefios, siempre que est~n libres de s6lidos en su~ 

pensi6n, en donde se tienen bajas o altas presiones. Es una 

v&lvula sumamente compacta, pero robusta y de bajo precio;

funciona obstruyendo o cerrando y regulando fluido. 

Ie. alta ca!da de presi6n que proporciona el diseño del 

tipo de tap6n, la hace pr&cticamente igual a la v&lvula de

globo, diferenci&ndose fundamentalmente en que el paso es -

notablemente m&s reducido, lo que da una caída de preei6n -

~or y el 4ngulo de cierre es m&s tendido, lo cual me~ora

considerablemente las propiedades de regulaci6n fina que 

distingue a esta válvula. 

3.- VALVULA DE ANGULO. 

La vAlvula de 4ngulo es utilizada para los mismos ser

vicios 1 ob~etivos que la v'lvula de globo, '6nicamente que-... 



27 

el flujo es cambiado a 90° de direcci6n. El uso·de una vál

vula de i1ngul.o elimina, por lo tanto, el uso de un codo y -
conexiones extras en la l!nea, fig. 2.8 • 

Fig. 2.8. 
Válvula de ANGUIÁ>. 

'+.- VALVULA TIFO "Y". 

El diseño de este tipo de válvula tiene caracter!sti

cas de válvula de compuerta; ~sta válvula ofrece m&a o me

nos un paso recto del fluido, como si fuese una compuerta

pero o.trece adem!s una regulaci6n al .flujo como una válvu

la de globo. Una ventaja de este tipo de v6.lvula es que se 

asegura un pasaje libre para sedimentos; se usan extensa
en las purgas de las calderas, fig. 2.9. 

Fig. 2.9. 
Válvula tipo ."Y". 
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las válvúlas de globo se utilizan en compresoras, bom

bas, condensadores, líneas de vapor, instrumentaci6n, li--

neas de derivaci6n, de muestreo. En refinerías, en 1as uni

dades de amoniaco, catalíticas, torres de destilaci6n, etc. 

2.2.2 SERVICIO RECOMENDADO. 

son: 

Sus características en cuanto al servicio recomendado-

a).- Regulaci6n o estrangulamiento del !lujo. 

b).- Mayor caída de presi6n. 

e).- Operaci6n !recuente. 

d).- Cierre herm~tico y positivo. 

Tamaños nominales: de 0.32 cm (1/8") hasta 61 cm (24") gio

bo, "Y" y &ngulo. 

De 0.32 cm (l/8") hasta 5.os cm (2") aguja. 

Rangos de Temperatura: de -184°0 (-300°F) hasta 815°0 (1500 

ºF) globo, "Y" y kgulo. 

De -46°0 {-50ºF) a 26o0c (500°F) aguja. 

Rangos de presi6n: desde vacío hasta 340 .Kg/cm2 {5000 Psi)

globo, "Y" y &ngulo. 

Aguja hasta 680 Kg/cm2 (10 000 Psi). 

2.) VALVUU TIPO PIWN O TAPON 11MACH0 11 • 

La válvula tipo tap6n se caracteriza porque el corte o 

cambio de direcci6n del flujo, se efect'6a mediante un ele-

mento m6vil, con uno o varios conductos y que gira sobre su 

eje, de manera que en determinadas posiciones, estos 
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conductos quedan comunicados o incomunicados oon los.con~ 

duetos del cuerpo de la válvula. 

los principales componentes de este tipo de válvula, 

se ilustran en la fig. 2.10 • 
CONECTOR PARA SEUANTE que permite la In
yección rápida del seflante dentro de fa válvula 
para reemplazar el "asiento" instantáneamente ~ 
aún bajo presión. Sirve a la vez como tornfll~ 
de compresión cuando el seffante se utiliza en 
forma de barra. 

CllLLARIN TOPE 

sruo DE INTEMPERIE 
PARA n VASTAGO. 
Evita la COfllJSfón 
del prensaestopa 
e1usada por el 
ambiente exterior. 

SISTEMA DE RANURAS DE SE· 
LLO. Se ha disenado cuidado· 
samente para lograr una 
distribución completa del se· 
liante presurizado a las 
superficies de asiento. las 
ranuras rodean los puertos 
para asegurar un sello total. 

ll lAPON CONICO es 
la única parte móvil. 
Está recubierto par· 
manentemente con un 
material de bajlsimo 
coeficiente de fricción 
para Impedir que se 
adhiera al cuerpo y 
facilitar su operación. 
El material de recu· 
brimiento es inerte a 
la mayorla de los ga
ses y liquidas. 

Fig. 2.10 Válvula 

2.3.l VARIANTES. 

CAMARA DEL SELLAN· 
TE. Permite levantar 
hidráulicamente el la· 
pón. 

tap6n macho. 

CUADRADO PARA MANERAL 

CUERPO DE PAREDES 
GRUESAS. 

El desarrollo de este tipo de v!lvula ba dado como co~ 

secuencia grandes variantes en cuanto al diseño de los ele

mentos principales que la componen y ha incrementado su 
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utilizaci6n enormemente, ya que se cuenta con una vAlvula 

compuesta de pocas partes, compacta y de operaci6n senci
lla. 

Por la forma en que el elemento realiza el sello con 

el cuerpo, este tipo de válvula puede ser LUBRICADO Y NO

LUBRICADO. 
11 11 

2.3.1.1 MACHOS LUBRICADOS. 

Los"macbos' lubricados dependen para su hermeticidad

Y operaci6n del uso de un lubricante, el cual !arma una -

película muy delgada entre el cuerpo y el tap6n, impidie~ 

do el paso del !luido entre 6stas partes de la válvula 

cuando se encuentra en posici6n cerrada;. as! mismo, el l~ 

bricante sirve para mantener al tap6n en condiciones de -

libertad de movimientos, y protege la superficie de trab! 

jo del desgaste y de la corrosi6n, fig. 2.11 • 

Este tipo de macho proveen una operaci6n de apertura 

y cierre, suave y rápida; cierre herm6tico. La. acci6n de

corte del tap6n no permite que se encuentren materias ex

trañas entre el cuerpo y el tap6n. La válvula debe ser c2 

rrectamente lubricada con!orme las recomendaciones del f! 

bricante, bas&.ndose en los ciclos de apertura y cierre a

que estar& sometida. 

La correcta selecci6n del lubricante es extromadamea 

te importante para lograr el perfecto funcionamiento de -

la válvula. Se debe seleccionar un lubricante que no reag 

cione con el !luido a manejar a la temperatura de opera--
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ci6n, para tener siempre lubricado el sistema, y por otro 

lado, para no contaminar el fluido que se maneja. 
: y. 

Las recomendaciones de los fabricantes debe ser segúi 
',.·_ ',' 

da correctamente para lograr un mejor servicio de la vál--

vula. 

2. 3. l. 2 " MACHOS" NO LUBRICADOS. 

Proveen tambi~n un buen cierre hermético y una opera

ci6n r&pida. Estos machos logran su hermeticidad y el ven

cimiento de la tricci6n para operarse, ya sea por medio de 

una leva que levanta el tap6n al comenzar a girar y que lo 

dejan caer nuevamente sobre el cuerpo al terminar el giro, 

o mediante asientos de material resilente, fig. 2.12 • 

En este tipo de" macho'~ los fluidos manejados no est6.n 

sujetos a contaminaci6n alguna; pero est&n limitados para

servicios de altas temperaturas, debido a la capacidad -

principalmente de los asientos resilentes para trabajar a-

Fig. 2.11. Válvula 
"macho' o tap6n lu
bricado. 

Fig. 2.12. Válvula"machd' o 
tap6n no lubricado. 
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altas temperaturas, as! como a los recubrimientos que pu-. 

diera tener el tap6n. 

Al no usar lubricante, el mantenimiento de este tipo 

de v&lvula es más bajo que en las lubricadas, con la des

ventaja de que no se puede reparar bajo presi6n. Además,

no provee un cierre tan positivo como el lubricado. 

Dentro de las principales variantes de la válvula"ma

cb~~ se encuentran en la forma del TAPON, así como del OR! 

FICIO del mismo. 

Por la forma del tap6n o"machd', éste puede ser de 

tres tipos: 

l.- 11MAOH011 0 TAl'ON CILINDRICO. 

2.-"MACH011 O TAPON CONIOO. 

3.-"11ACH011 O TA.PON ESFERICO. 

1.-"MACRO~O TAPON CILINDRICO.- Este tipo puede ser lubrica

do o no lubricado, y es el diseño más simple en cuanto a -

construcci6n, pero su costo aumenta porque necesita un ajll! 

te muy preciso entre el tap6n y su asiento, por lo que su -

uso no es muy común, adem!s, no es fácil hacerlo autoajus-

table. 

El "macho1' cilíndrico es montado entre asientos de elas

t6mero, básicamente tefl6n, los cuales son durables e iner

tes a reaccionar con la mayoría de los compuestos químicos, 

logrando con ~sto, un bajo coeficiente de fricci6n al girar 

el tap6n con el objeto de cerrar o abrir la válvula. 
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En cuanto a las variantes en el orificio de ~ate tipo 

de"macho~se tienen: circular, rectangular u oval y.r6mbieo. 

Las diferentes combinaciones de tap6n y ori!icios se -

ilustran en la fig. 2.13 • 

Tap6n c6nieo
orif icio cir
cular. 

Tap6n esf'.Srico
orificio circu
lar. 

Tap6n cilÍndrico
ori!icio rectangu
lar. 

Tap6n~ inver
tido- orificio cir
cular., 

Tap6n c6nico
orificio oval. 

Tap6n c6nico inver
tido- orificio rec
tangular. 

Fig. 2.13. Tap6n y orificios en v!lvulas macho. 

2.-"MACHono TA.PON CONICO.- Este tap6n tiene generalmente una 

conicidad de 90 grados; dicha conicidad est& dentro del ran

go de los conos fijadores, es decir, que de actuar un metal

contra otro, ~atoa se pegan, impidiendo el giro. Para que el 

tap6n gire, se requiere que exista una película de lubricante 

entre las superficies de contacto que las separa, o bien, un 

aditamento que haga subir el cono cuando 6ste gire y no se -
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toreen las superficies de contacto. 

El lubricante en ~ate caso cumplir& dos funciones: le

vantard ligeramente el tapón separándolo del cuerpo y pro-

porcionar! una película delgada entre el cuerpo y el tap6n. 

El"macho''o tapón c6nico utiliza un sistema basado en el 

principio de Pascal; dicho principio fue aplicado a la vál

vula "macho11 para levantar el tap6n y permitir girarlo. 

El lubricante se usa como fluido de transmisi6n y el -

tornillo inyector o alimentador de lubricante como &nbolo.

La presi6n es transmitida a trav~s de las ranuras del tap6n 

hasta la cavidad del cuerpo situada en el extremo de menor

diámetro del tap6n. Esta cavidad al llenarse de lubricante, 

actúa como un ~mbolo, multiplicando la fuerza de empuje y -

levantando el tap6n de su asiento, para facilitar su giro.

Cabe mencionar que la posición del CO?O puede ser .estándard 

o invertido 9 segfui consideraciones de los fabricantes. 

En cuanto a las variantes en el orificio de este tipo

de "mach°' se cuentan con las mismas que en el macho cil:!n-

drico, siendo el más usado el oriticio rectangular u oval. 

3.-"MACHO"O TA.PON ESFERIOO.- Este tipo, es un diseño modi

ficado de los tipos de machos no lubricados o una bola per

fectamente pulida con un orificio que la atraviesa. La bola 

ea montada sobre asientos resilentee que le proporcionan f ! 

cilidad de giro y e.l. mismo tiempo un sello herm.6tico. 
Por el diseño de la bola y a diterencia de los otros -

tipos, &ate puede ser autoajustable a medida en que se gas
tan los asientos. 
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La construcci6n de ~ste tipo es más sencilla y econó

mico en tamaños pequeños que en los otros tipos de machos. 

Las variantes en el orificio pueden ser: circular, rectan

gular y r6mbica, al igual que en los caeos anteriores. 

Ahora bien, en las válvulas"machd'hay variantes o mo

delos en cuanto a la forma del cuerpo y que son debidas -

principalmente a la forma del tap6n como del orificio. Es

tos modelos son: (fig. 2.14.). 

1).- Corto 

2).- Regular 

3).- Venturi 

4).- De varias viaa • 
.o 

Modelo corto 

Modelo regular 

Modelo venturi 

De vaJ.•ias vías 

Fig. 2.14. 
Modelos de válvulas"machd~ 
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l.- El modelo corto, tiene las mismas dimensiones, de cara 

a cara, que la de las válvulas de compuerta de igual taJna

ño y clasificaci6n. 

2.- En el modelo regular, el puerto tiene una &rea que va

ría entre el ?O y el 10o% del área interior de la tubería. 

La distancia entre cara y cara de este modelo, es mayor 

que la de las válvulas de compuerta del mismo tamaño. 

3.- El ventUJ'.'i, es el tipo deffmacho"que se usa en tamaños

de 6" en adelante. Tiene características de flujo excelen

tes, y el tamaño reducido del puerto, permite una disminu

ci6n sustancial de taJnaño y del par necesario para girar -

el tap6n. El cuidadoso diseño de los contornos internos, -

proporciona la máxima eficiencia hidráulica. 

4.- La válvula"macho11 o tap6n permite que contenga más ori

ficios o más vías de comunicación con los conductos de la

válvula y que a su vez, ésta pueda tener más de dos conexi2 

nes a un sistema de tuberías; lo que permite dirigir o ce

rrar el flujo de una tubería a una o m~s tuberías. Esta C! 

racterística hace de la v&lvula un elemento valioso para -

el diseño de un sistema de tuberías; además, constituye -

una ventaja econ6mica ya que puede utilizarse para substi

tuír a dos o más válvulas que nada más funcionan entre dos 

tuberías. 

La válvula"macho'' se emplea principalmente, en circui

tos de alta presi6n y con variaciones de temperaturas ele

vadas. 
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2o3.2 SERVICIO BECOMENDADO. 

son: 

Sus oaracteristicas en cuanto al servicio reoo~'~ndado 

a).- Sello hermético. 
b).- Mínima caída de presi6n. 
e).- Flujo en cualquier direcci6n. 
d).- Operaci6n rápida de 1/4 de vuelta. 
e).- Para trabajar totalmente abierta o completamente 

cerrada. 
!).-Se utilizan en operaciones frecuentes y pueden -

manejar cualquier fluido. 

" Tamaños nominales: de l.27 cm (1/2 ) hasta 91.4 cm (36"). 

Rangos de temperatura: de -46°0 (-50ºF) hasta 815º0 (150001). 

Rangos de presi6n: desde vacío hasta 680 Kg/cm2 (10 000 Psi). 

2.4 VALVULA DE MARIPOSA. 

Is. v&lvula de mariposa se caracteriza porque el cierre 

o apertura, se efectúa mediante un eje aletado giratorio, -

cuya forma es igual al contorno interior del cuerpo de la -

v'lvula. 

La v!lvula de mariposa es operada·por medio de una fl! 

cha que acciona al disco haci&ndolo girar. A una aoci6n ro

tatoria de un cuarto de vuelta (90º), fig. 2.15, la válvula 

-FlUJO-

POSICION DEL DISCO A Oº POSICION DEL DISCO A 90° 

Fig. 2.15. Operaci6n de la válvula de mariposa. 
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abre totalmente, quedando colocado el disco en una posici6n 

paralela a la línea de flujo. Para cerrar la válvula se gi

ra el disco en sentido contrario hasta su posición inicial

( oº), quedando el disco perpendicular al sentido de la lí-

nea de !lujo. 

Las partes principales de este tipo de v'lvula se ilu! 

tran más adelante. 

2.4.1 VARIANTES. 

Por la colocaci6n de la flecha en el disco, se puede -

hacer la siguiente clasificaci6n: 

1).- Eje de giro en el plano del asiento del disco. 

2).- Eje de giro fuera del plano del asiento del disco. 

1.- La válvula con el centro de giro en el plano del asiento 

del disco se les puede llamar también totalmente simétricas

con respecto al eje de giro, fig. 2.16 • 

Esta fue la primer forma de la válvula de mariposa, y -

la responsable de que no resultaran competitivas, desde el -

punto de vista de cierre hermético con respecto a otro tipo

de válvula, ya que presentan dos puntos en la periferia del

disco en los cuales es imposible hacer un efecto de cuña en

tre el disco y el cuerpo. Estos puntos se localizan en la -

parte superior e inferior del disco cuando el eje de rota--

ei6n está vertical. 

Esta desventaja ha sido eliminada por algunos fabrican

tes cuando ponen en el disco un ajuste de interferencia con

un asiento resilente en &atoa puntos muertos, o bien, 
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desplazando el eje de rotaci6n con respecto al centro. de -
! geometría. FLECHA 

PERNO 

Fig. 2.16. Válvula de mariposa con el eje de giro en el 
plano del asiento del disco. 
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2.- La válvµla con eje de giro fuera del plano del ~~iento 

del disco;,; se lea puede llamar tambi6n exctfotricas,!ig·.2~17 • 

I 

. ·~ 
/I 

1• 
/O· l. 
• 

. ' • 
Fig. 2.17. Válvula de 
mariposa con el eje -
de giro fuera del pl~ 
no del asiento del -
disco. 

Con ésta variante sus fabricantes aseguran el sello -

hermético en toda la periferia del disco, poni~ndola en -

ventaja sobre el otro tipo de mariposa. 

Por el tipo de asiento que presenta esta válvula, se

puede dividir en: 

a).- Vdlvula de mariposa con asiento metal a metal. En 

este tipo de válvula el cuerpo debe maquinarse interiormente 
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y dejarse pulido, perfectamente cilíndrico. Este tipo de vá! 

vula no es 100"~ hermética , lo cual es una desventaja. Se -

recomienda cuando la temperatura de operaci6n es extrema. -

(Su rango de aplicaci6n es de -1s5°c (-300°F) hasta lloo0c -

(2012ºF)). 

b).- Válvula de mariposa con asiento resilente a metal. 

Para que una válvula de mariposa sea efectiva y pueda compe

tir con otro tipo de válvula, se debe proveer de un cierre -

hermético en todos los puntos a lo largo de la periferia del 

disco. El único modo de hacer ésto, es lograr que el disco -

ajuste con interferencia dentro del asiento del cuerpo. Por

otro lado, se requiere que el disco pueda moverse más o menos 

libremente hacia dentro o hacia afuera de dicho asiento sin -

atascarse, pero con cierto grado de agarre para asegurar un -

cierre hermbtico; esta necesidad di6 origen al asiento resi-

lente y al diseño de la válvula con asientos de hule, que fue 

posterior a la válvula de asiento metal a metal. 

En este tipo de válvula con asiento resilente a metal -

existen dos variantes: resilente en el cuerpo y resilente en

el disco, ya que dicho asiento puede estar, tanto en el disco 

como en el cuerpo. 

Existe una gran cantidad de combinaciones posibles entre 

metales y materiales resilentes, de éstos Últimos los más ut! 

lizados son: hule natural, neopreno, buna-n y tef16n~ 

Para éste tipo de válvula, los rangos de trabajo seguros 

son: -40°0 (-40°F) a 120°0 (248°F) y desde vae!o hasta 21 Kg/ 

cm2 (299 Psi). 
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2.4.2 SERVICIO RECOMENDADO. 

Este tipo de válvula se recomienda para ob:burar, permi

tir o regular el paso de un fluido. 

Presenta una baja caída de presi6n, un poco mayor que

en la válvula de compuerta, pero menor que en la válvula de

globo. 

Puede manejar cualquier fluido, especialmente lodos, -

así como líquidos con sólidos en suspensión. Se utilizan en

operaciones frecuentes. 

Debido a la simplicidad en su construcci6n, su manteni

miento es sencillo, así como su manejo. Como característica

principal presenta un menor espacio de instalaci6n, un menor 

peso y un menor costo de adquisici6n para un tamaño dado de

válvula. 

~amaños nominales: de 0,64- cm (1/4") hasta 122 cm (48 11
). 

Rangos de temperatura: desde temperatura criogénica hasta -

llooºc (2012°F). 

Rangos de presi6n: desde vacío hasta 115 Kg/cm2 (1650 Psi). 

2.5 VALVULA. DE DIAFRAGHA. 

la válvula de diafragma se caracteriza, debido a que -

la regulaci6n del flujo se efectúa mediante una membrana d2 

formable, que al ser presionada corta el flujo transversal-

mente. 
El diafragma flexible, separa al cuerpo del bonete, y 

por medio del vástago, dicho diafragma se eleva para permi
tir el paso del fluido, y se baja para impedirlo. 
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El mecanismo de operaci6n de una v:'lvula de diafragma 

no es expuesto al paso de un !luido. Materiales fibrosos o 

lodosos no pueden entrar al bonete e interferir con el me

canismo. Muchos !luidos que pudieran estorbar, corroer o -

pegarse en las partee de trabajo de otros tipos de válvula, 

pasarán a través de la vU vula de diafragma sin causar pro -
blemas. 

2.5.1 VARIANTES. 

Existen dos tipos generales de v'lvula de dia.tragm~: 

1).- Válvula de diafragma tipo "Vertedero". 

2) .- Válvula de diafragma tipo "Paso Recto", fig.2.18. 

1.- La válvula de diafragma tipo vertedero, proporciona las 

mejores características de estrangulaci6n, pero con rangos

limi tados. Es el tipo más comunmente usado debido a que el

dia!ra~ tiene un viaje más corto para abrir o cerrar, 

Tipo vertedero Tipo paso recto 

Fig. 2.18. Válvula de diafragma. 
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encontrándose con 6sto una mayor gama de materiales posi

bles para su utilizaci6n, que en la del tipo paso recto,

en la que la deflexi6n q.ue debe tener el diafragma, es --

mayor. 

2 .• - La válvula de diafragma tipo paso recto proporciona,

debido a su disefio, una caída de presi6n mínima, y es ut! 

lizada principalmente para obturar o permitir el paso del 

!lujo. 

El elemento principal que compone a estos tipos de -

v'lvula, es la membrana deformable o diafragma, el cual -

puede ser fabricado de: neopreno, buna-n, tetl6n, hule ll! 

tural, etc., y su utilizaci6n dependerá definitivamente -

de las condiciones del fluido a manejar, por lo que para

trabajos en condiciones de presión o temperatura altos, -

esta válvula tiene grandes limitaciones. 

Por lo tanto, este tipo de válvula es particularmen

te apropiada para el manejo de fluidos corrosivos, visco

sos, materiales lodosos, alimentos, r&rmacos y otros pro

ductos en los cuales es requerido una alta pureza y que -

estén libres de contaminación. 

Por otro lado, la vá.l.vula de diafragma elimina los -

empaques; uno de los mayores problemas de mantenimiento -

de las v'1.vulas en general. 

Debido a que el diafragma es elástico, 6ste acojina

rá aún con polvos o particulas s6lidas que pudieran alo-

jarse en el conducto, garantizando con &ato, el cierre --
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herm6tico sin importar las condiciones del flujo. Por la 

ausencia de cavidades, rincones o cambios bruscos en la

direcci6n del flujo, la válvula se limpia por sí sola. 

2.5.2 SERVICIO BECOMENDADO. 

Este tipo de válvula puede ser usado donde hay pro

blemas de corrosi6n, erosi6n, contaminaci6n, atascamien

tos, fugas y mantenimiento excesivo; manejan fluidos co

rrosivos, viscosos y con s6lidos en suspensi6n. 

Recomendadas para obturar, permitir o regular el -

flujo de un fluido. Estos tipos de válvula, especialmen

te el diafragma paso recto, proporciona una ba~a caída -

de presi6n. 

Est&n limitadas para utilizarse-en sistemas que es

t6n trabajando presiones y temperaturas altas. 

" " Tamaños nominales: de 1.27 cm (l/2') hasta 50.8 cm (20 ). 

Rangos de temperatura: de -50°0 {-60°.J.i') hasta 120°0 (250ºF). 

Bangos de presi6n: desde vacío hasta 14 Kg/cm2 (200 Psi). 

2.6 Vil.VUU DE RE1'.ENCIOB (CHECK). 

Ie. válvula de retenci6n se caracteriza, porque per-
L· 

mita el flujo de un fluido en un solo sentido, mediante-

un elemento m6vil que se acerca o que se ale~a del asid~ 

to de la v'lvula. 

Esta Vlilvula est' diseñada para prevenir el retroc! 

ao de un tlujo, y son actuadas por el mismo flu~o que P! 

aa a trav6s de la línea. La presi6n del flujo al recorrer 
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el sistema en el sentido requerido, abre la válvula, y cua! 

quier retroceso del flujo, la cierra. 

El cierre se e!ectúa por medio del peso del mecanismo

de retenci6n, por contrapresi6n, por medio de un resorte, o 

por una combinaci6n de ellos. 

Los principales componentes de este tipo de vAlvula se 

ilustran en la fig. 2.19 • 

Fig. 2.19. Válvula de retenci6n (check). 
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2.6.1 VARIANTES. 

los tipos principales de válvula de retenci6n son: 

1).- Válvula de retenci6n tipo "Columpio" o "Vaiven". 

2).- Válvula de retenci6n tipo "Levantamiento". 

3).- Válvula de retenci6n tipo "Pie". 

Las principales características y aplicaci6n que ofre -
cen los diferentes tipos de válvula de retenci6n menciona

dos, son las siguientesi 

1.- VALVUL! DE BE!l!ENCION !rIPO COLUMPIO. 

En este tipo de válvula, el disco se mantiene en posi

ci6n abierta cuando existe presi6n del flujo, y se baja pa

ra cerrar el sistema cuando se tiene presi6n cero o cuando

existe un retroceso o contrapreei6n del fluido que·· se está

mane;jando. 

Ia válvula de retenci6n tipo columpio tiene dos vari~ 

tes en cuanto al diseño, y son: 

a).- Retenci6n columpio en "Y". 

b).- Retenci6n columpio "Paso recto". (fig. 2.20.). 

Columpio en 11Y11 

Columpio paso recto 

Fig. 2.20. Válvulas de retenci6n tipo columpio. 
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En los dos casos, el disco se mantiene suspendido del 

cuerpo por medio de un perno, asentándose el disco en el -

asiento del cuerpo para prevenir el retroceso del flujo, y 

levantándose para permitirle el paso, comprendiéndose por

lo tanto, la denominaci6n de válvula de retenci6n tipo co

lumpio. 

El sello del cierre puede ser logrado con los asientos 

del disco y del cue1~0 fabrica4oe de metal, o bien el asie~ 

to del cuerpo de metal y el asiento del disco de material -

resilente o viceversa. 

La válvula de columpio en "Y", es diseñada con un acc2 

so hacia el disco, para poder reemplazarlo en caso de ave-

ría y sin tener necesidad de desmontar la válvula de la lí

nea. Por su diseño, esta válvula proporciona una mayor caí

da de presi6n que la válvula de paso recto. 

En lo que a la tapa se refiere, ésta puede estar suje

ta al cuerpo, ya sea por medio de rosca, de bridas o por m! 

dio de soldadura, dependiendo su eelecci6n de las condicio

nes en que se va a trabaaar. 

La v41vula de retenci6n tipo colUJ11pio, en "Y" y paso -

recto, pueden ser instaladas en una linea horizontal o ver

tical; casi todos los fabricantes emplean una flecha demos

tr~tiva en el cuerpo, la cual indica el sentido en que el -

flujo debe entrar a la v'lvula. 

Debido al diseño de estos tipos de válvula, se reco-

mienda utilizarlas en servicios donde se tengan pocos 
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cambios de direcci6n del flujo, ya que la vida del disco y 

los asientos, puede ser alterada considerablemente. 

Por otro lado, cuando esta válvula, principalmente la 

tipo paso recto, se utiliza en sistemas que tienen frecue~ 

tes cambios de direcci6n, la válvula puede tener una ten-

dencia a vibrar. Esto puede ser corregido si se equipa la

válvula con un sistema de palanca y peso, fig. 2.21. Este

sistema puede ser utilizado también para controlar la pre

si6n deseada de apertura, o bien para obtener un cierre 

más rápido, y hasta cierto punto más efectivo. 

Fig. 2.21. Retenci6n co
lumpio con palanca y pe
so. 

2.- VALVU'Ll DE RETE.NOION TIPO LEVANTAMIENTO. 

En este tipo de válvula de retenci6n, mientras el flu

jo está pasando en la direcci6n requerida, el elemento de -

cierre o apertura es levantado del asiento de la válvula -

por la presi6n del fluido, siendo dirigido el movimiento de 

dicho elemento en posiciones verticales, por unas guias si

tuadas abajo de la tapa de la válvula. Cuando el flujo se -

detiene o se invierte, el disco es !orzado a bajar hacia el 

asiento de la válvula por medio de la gravedad o del mismo

retroceso del flujo, efectuándose con 6sto el sello. 
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Debido al recorrido que tiene que hacer el fluido para 

pasar a través de la válvula, la caída de presi6n provocada 

es muy alta, siendo ésta, la mayor que en todos los tipos de 

válvula de retención. 

La válvula de retenci6n tipo levantamiento, puede util! 

zar tres tipos de elementos que proporcionarán el cierre o 

la apertura de la válvula, pero estarán dentro de un mismo -

diseño del cuerpo. Estas tres variantes en cuanto al elemen

to son: disco, pist6n y bola. 

a).- Válvula de retención de levantamiento tipo DISCO. 

En este tipo de válvula, las con.i'iguraciones del asien

to y el disco son muy similares a las mencionadas en una vá! 

vula de globo, por lo tanto la caída de presión producida -

también es similar, por eso es recomendada su utilización -

~unto con válvulas tipo globo, o tipo globo angular. 

Este tipo de válvula, fig. 2.22, puede aceptar trecuen-

tes cambios de dirección del flujo, ya que los asientos del

disco amortiguan perfectamente los cierres contra los asien

tos de la válvula, siendo la vida útil del elemento mu;y alta. 

El cierre en este tipo de v!lvula es m!s herm~tico que

en el tipo columpio, por eso se recomienda para manejar cua! 

quier tipo de fluido, as! como para trabajar a altas veloci

dades. 

Fig. 2.22. Vdlvula de re
tención de levantamiento 
tipo disco. 
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b).- V!lvula de retenci6n de levantamiento tipo PISTON. 

Este tipo de válvula de levanta.miento es prácticamen

te similar al tipo disco, con la diferencia de que los el~ 

mantos que proporcionan la apertura o el cierre son un pi~ 

t6n y un cilindrQ que provee un efecto de amortigua.miento

durante la operaci6n, fig. 2.23 • 

Por tal efecto, este tipo de válvula es recomendada

para condiciones extremas de trabajo, as! como para utili

zarla en sistemas en los cuales la válvul~ pudiera tener -

muchas vibraciones. 

Este tipo de válvula no es común para tamaños mayores 

de 15.24 cm (6"). No es recomendable para servicios que 

produzcan dep6sitos s6lidos. 

c).- Válvula de retenci6n de levantamiento tipo BOLA.. 

Igual que en los casos anteriores, la configuraci6n -

del cuerpo es la misma, salvo que el elemento que propor-

ciona el cierre o la apertura es un balín o bola, que se -

acerca o se aleja del asiento de la válvula sobre unas 

guías que tiene la tapa de la válvula, fig. 2.24. 

Fig. 2.23. Válvula de reten
ci6n de levantamiento tipo 
pistón. 

Fig. 2.24. Válvula de reten
ci6n de levantamiento tipo 
bola. 
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Durante el servicio, la bola gira levementeºpérm.itien

do de esta manera que el desgaste ocurra sobre toda la su-

per!icie de la misma, haciendo con esto que la vida de di-

cho elemento se prolongue. 

Este tipo de válvula utiliza fundamentalmente un sello 

metal-metal, por lo que su hermeticidad no es perfecta para 

servicios de aire o gas, siendo más adecuada para aquellos

casos en los cuales se deba trabajar a presiones relativa-

mente altas, con altas temperaturas. Recomendadas también -

principalmente para manejar fluidos con alta viscosidad, y

en sistemas con cambios frecuentes de direcci6n. No es co-

mún su uso para ta.maños mayores de 15.24- cm (611
). 

).- VALVULA. DE RETENCION TIFO PIE. 

Este tipo es similar a una válvula de retenci6n tipo -

columpio en posici6n vertical, o bien, a una válvula de re

tenci6n de levantamiento en posici6n vertical también. Se -

usan en· la parte baja de una linea de succi6n, y en las CU! 

les es colocado por lo general, una malla o colador metáli

co para evitar el paso de impurezas del tanque a ia l!nea,

se ilustra en la !ig. 2.25. 

Fig. 2.25. Válvulas de retenci6n tipo pie. 
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Cuando la succi6n es creada por una motobomba, el di2 

co es elevado para permitir el paso del flujo, y cuando d! 

cha motobomba es parada, la coluIJina de agua de la tuberia

baja el elemento de cierre, para obturar el retroceso del

fluido. 
La válvula de retenci6n puede utilizarse en: bombas,-

líneas de agua, vapor y productos químicos, unidades de ª! 
calizaci6n, servicio de hidrocarburos, plantas catal!ticas, 

etc. 

2.6.2 SERVICIO RECOHENDADO. 

son: 
Sus características en cuanto al servicio recomendado 

a).- Retenci6n del contraflujo. 
b).- Mínima caída de presi6n. 
e).- Baja frecuencia de operaci6n. 
d).- Velocidades bajas. 
e).- En líneas horizontales o verticales. 

Tamaños nom. :de 0.64- cm (l/411 ) hasta 91.4 cm (36") columpio. 

De 0.64- cm (l/411 ) a 25.4 cm (1011 ) levantamiento. 

De 0.64- cm (1/411 ) hasta 61 cm (2411
) pie. 

Rangos de temp.: .para todos los tipos mencionados, desde 

-20°0 (-4ºF) hasta 682°0 (l260°F). 

Rangos de presi6n: desde vacío hasta 1?5 Kg/cm2 (2500 Pai), 

tipos columpio y pie. 

Desde vacío hasta 680 Kf!jcm2 (10000 Psi), 

tipo levantamiento. 



CAPITULO 3 

MATERIALES U!I!ILIZADOS EN LA FABRIOAOION 

DE VALVULAS INDUSTRIAiiES. 

3.1 INTRODUCCION. 

En la fabricaci6n de v!lvulas se emplean una gran va~ 

riedad de materiales, tales como: metales, elast6meros, -

plásticos, etc. 

Un mismo diseño de válvula puede ser utilizado para el 

manejo de agua, vapor, !cidos, alimentos, etc., en condici2 

nea de presi6n baja, regular o alta, o en condiciones de -

temperatura baja, regular o alta. La diferencia estribará -

por lo tanto, para su uso, en el tipo o tipos de materiales 

utilizados en la f abricaci6n de la válvula. 

El uso de estos materiales estará supeditado, princi-

palmente, a !actores que intervienen directamente en un pr2 

ceso en el cual se está manejando un fluido, como son: las

limitaciones de presi6n y temperatura a las que va estar s2 

metida la válvula, el comportamiento del material respecto

ª las características físicas y químicas del fluido, las a~ 

cionee de erosi6n y/o corrosi6n y el factor econ6mico. 

Es posible fabricar un tipo dado de válvula con un s6-

lo material que pueda trabajar bajo los factores menciona-

dos, pero, puede ser econ6mica y funcionalmente no recomen

dable; es por eso, que se tiene que buscar para el ensamble 

total de la v&lvula, combinaciones de materiales que vayan

satistaciendo la necesidad global de la misma. 
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Por otro lado, como se ha visto, existen dentro de los 

componentes de una válvula, partes estáticas y partes m6vi

les cuyas superficies entran en contacto con otras o, par-

tes que est&n en contacto directo con el fluido. Estas dif! 

rencias hacen también, la necesidad de utilizaci6n de varios 

materiales o recubrimientos, en busca de la optimizaci6n ec2 

n6mica y de funcionalidad de la válvula. 

Teniendo en cuenta· lo anteriormente mencionado, debe-

rán buscarse los materiales que más se acerquen al cum.pli-

miento de todos los requisitos.necesarios. Deberá tenerse -

muy en cuenta el diseño propio de la válvula, que su funci2 

namiento sea contiable en toda ocasi6n utilizando los mate

riales seleccionados y que la rigidez estructural de dichos 

materiales sea adecuada para los esfuerzos mecánicos a que

van a estar sometidos en la línea. 

3.2 MATERIALES PARA CUERPOS E mTERIOBES. 

La selecci6n de materiales para cuerpos e interiores,

que pueden dar un servicio largo y satisfactorio, es limi

tado por el conocimiento apropiado de las condiciones de -

servicios existentes. 

Pero teniendo un análisis cuidadoso de los requerimiea 

tos especificados, los materiales apropiados pueden ser se

leccionados para satisfacer las condiciones existentes. 

3.2.1 MATERIALES DE I.OS INTERIORES.- loe interiores de las 

válvulas incluyen loe asientos, el vástago, discos, tap6n,

bola, etc. 



Los materiales más usuales pera interiores de v'lvulas 

son: acero inoxidable, monel, hule, níquel, bronce, hierro

alta resistencia, te!l6n, pl&stico, estellite, o con recu-

brimientos como el carburo de cromo y disulfuro de molibdeno. 

loa materiales que se usan en los interiores deben ser 

tales que: 

a)- Trabajen a la tensi6n. 

b)- Sean duros y tenaces. 

e)- Sean estables qu!micamente. 

d)- Resistan a la corrosi6n, a las diferentes condiciones 

de temperatura de operaei6n. 

e)- Conserven sus propiedades de· oompresi6n, duraIÍte todas 

las condiciones de operaci6n. 

Cuando se seleccionan materiales de interiores, en suma 

al problema de corrosi6n y a las limitaciones de presi6n, -

temperatura, etc., la caída de presi6n a trav~s de la válvu

la es una importante consideraci6n para la mayoría de las a

plicac ionea; loa aceros inoxidables tipo 304 y 316 pueden -

manejar los r~querimientos de caída de presi6n. Generalmente, 

fluidos limpios pueden ser manejados bien con caídas de pre

sión de 14.1 Kg/cm2 (200 Psi), mientras fluidos con e6lidos

como gases con polvos, pueden causar severa eroai6n de 3.52 

Xg/cm2 (50 Psi) o menos. I.e. selecci6n de algún material en

durecido, tal como el carburo de tungsteno, puede ser nece

sario para servicios de alta caída de presi6n o donde la a

brasión es un mayor problema. 
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· 3.2.2 MATERIALES DEL CUERPO.- Los materiales más comunes 

que se utilizan para el cuerpo de la válvula (media válvu

la superior y media válvula interior) son: lat6n, bronce -

fundido, hierro fundido, hierro forjado, placas de acero -

soldadas, aceros al carbono y al cromo, aleaciones de co-

bre y níquel, acero inoxidable, etc. 

El cuerpo de la válvula puede ser forjado, vaciado, -

maquinados de una barra o construidos por soldadura, de 

una combinaci6n de dos o más partea. Las superficies de. -

los asientos en el cuerpo de la válvula pueden ser integra 

les o con insertos, éstos pueden ser del mismo o de dife-

rente material. En cualquier caso, lo que se desea es obt! 

ner la máxima resistencia. 

3.3 TAHABOS Y PRESIONES DE VALVULAS. 

A continuaci6n se mencionan loa tamaños y presiones -

más usuales de v~lvulas atendiendo a loe materiales comun

mente usados en su construcci6n. 

3.3.1 VALVULAS DE BRONCE Y DE LA.TON.- Con bronce y lat6n se 

fabrican válvulas en tamaños pequeños desde 0.32 cm (1/8")

hasta ?.62 cm (3 11
) con presiones nominales de s.79. 10.5, -

14.1 y 21.1 Kg/cm2 (125, 150, 200 y 300 Psi) en vapor a --

260º0 (500°F) y para servicio hidráulico con presiones has

ta de 35.16 Kg/cm2 (500 Psi) en agua, aceite o gas. 

3.3.2 VALVULAS DE HIERRO COLADO.- Estas válvulas ya sean,

totalmente de hierro o con las partes interiores de bronce, 



se construyen en tamaños desde 5.08 cm (2") hasta 60.96 cm 

(24"). Los tamaños de 5.08 cm (2") a 30.48 cm (12") se fa

brican para presiones de 8.?9 Kg/cm2 (125 Psi) y 17.58 Kg/ 

cm2 (250 Psi) en vapor a 232.2°0 (450ºF). Estas presiones 

de trabajo pueden subir hasta 14.l Kg/cm2 (200 Psi) y 42.2 

Kg/cm2 (600 Psi) respectivamente, para servicio en agua, 

aceite o gas. Los tamaños de 35.56 y 40.64 cm (14 y 16") -

se construyen 'fuiice.mente para e.79 Kg/cm2 (125 Psi) en va

por y se recomienda subir este valor solamente hasta 10.5-

Kg/cm2 (150 Psi) para servicio en agua, aceite o gas. Las 

válvulas de 45.72 y 60.96 cm (18 y 24") se fabrican para -

una presi6n de 7.03 Kg/cm2 (100 Psi) en vapor a 232.2 °c -

(450 ºF) correspondiendo un valor de 10.5 Kg/cm2 (150 Psi) 

para servicio en agua, aceite o gas. 

3e3.3 VALVULA.S llE ACERO.- Las válvulas de acero se hacen -

forjadas o fundidas y se caracterizan por su aptitud para

trabajar a presiones y temperaturas elevadas. En especial, 

las construidas de aceros aleados son las indicadas para -

los casos de servicio más severo en que además de presi6n

Y temperaturas elevadas, deben soportar vibraciones, cho--

ques, expansiones, etc. 

En los tamaños pequeños de 0.32 cm a 5.oa cm (l/8 a -

2"), las válvulas de acero forjado substituyen a las de a

cero fundido y las presiones de trabajo en este caso, son

elevadas: 42.2, 105.5 y 1?5.78 Kg/cm2 (600, 1500 y 2500 -

Psi). 
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Las válvulas de acero fundido se fabrican de 5.08 a 

60.96 cm (2 a 24"), para presiones nominales de 10.5, 

21.l, 28.12, 42.2, 63.3 y 105.5 Kg/cm2 (150, 300, 400, -

600, 900 y 1500 Psi). Para ámbos casos, las relaciones -

de presi6n y temperaturas se hallan tabuladas por la Aso

ciaci6n Americana de Normas (ASA). 

3.4 MATERIALES MAS USUALES. 

Los materiales para cuerpos e interiores, más común

mente usados en la fabricaci6n de válvulas industriales 'y 

que pueden ser considerados para la correcta selecci6n de· 

las mismas, se mencionan enseguida, los cuales serán sa--

tisfactores para la diversidad de condiciones de operaci6n 

que se tengan. 

3.4.1 M E T A L E B • 

BRONCE FUNDIDO ASTM B-61 

Material usado principalmente en cuerpos y bonetes de 

válvulas para bajas presiones, en servicios no corrosivos

Y hasta temperaturas de 29000 (554ºF). 

BRONCE FUNDIDO ASTM B-198 

Con gran dureza y excelente resistencia a la corro -

si6n, usado principalmente en los asientos del cuerpo en -

válvulas de bronce. 

HIERRO GRIS FUNDIDO ASTM A-126 Clase B 

Posee buena resistencia a la corrosi6n para la mayoría 

de los solventes orgánicos, y muchos ácidos, especialmente-
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en altas concentraciones. Recomendado para trabajos a pre

sio~es moderadas y a temperaturas hasta de 20500 (400ºF);

Se utiliza principalmente en cuerpos, bonetes y tapas. 

ACERO AL CARBON ASTM A-216 Gr. WCB (DGN B-356) 
Este acero es estándar en todas las válvulas. Utiliz! 

do en la !abricaci6n de cuerpos, bonetes o tapas que vayan 

a manejar altas presiones, fluidos poco corrosivos y hasta 

una temperatura de 454ºC (850ºF). 

ACERO AL OARBON-MOLIBDENO ASTM A-217 Gr. WCl 
Igual que el WCB, pero para servicios donde los fact2 

res de seguridad sean más altos. Recomendado para altas -

presiones y temperaturas y donde la instalaci6n sea solda
da. 

"ACERO-AL CROMO-MOLIBDENO ASTM A-217 Gr. 05 
Es un acero con características mecánicas especiales-

que lo hacen ideal para la fabricaci6n de válvulas que va

yan a trabajar en servicios muy severos, con gran resiste~ 

cia a la erosi6n y la corrosi6n. Recomendado para servi 

cios en altas temperaturas hasta 650 °c (1200 ºF). 

ACERO AL CARBON ASTM A-352 Gr. LCB 

Utilizado principalmente para válvulas que trabajen a 

temperatura criogénica hasta -46 ºe (-50 ºF). 

ACERO AL 2 l/2% NIQUEL ASTM A-352 Gr. I.C2 
Este material es de gran resistencia mecánica a tempe

raturas ba~as, es recomendado particularmente para válvulas 

en servicios a temperatura criogénica hasta -?3º0 (-100°F). 

ACERO AL 3 1/2% NIQUEL ASTM A-352 Gr. U:3 
Al igual que el anterior acero, pero para sex-vicios a 

temperaturas criogénica hasta -100 oc (-148 °F). 
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ACERO INOXIDABLE 18-8, Cr-Ni (Tipo 304-) ASTM A-351 Gr.CF8 

Posee alta resistencia a la corrosi6n de la mayoría de 

los fluidos, en especial ácidos, puede ser utilizado hasta 

temperaturas de 427 °c (800 ºF). Usado en partes interiores 

de válvulas. 

ACERO JNOXIDABLE 18-8 ~lo, (Tipo 316) ASTM A-351 Gr.CF8M 

Especialmente recomendado cuando se requiere una exc2 

lente resistencia a la corrosi6n y alta resistencia mecán! 

ca. Se utiliza también hasta temperaturas de 427 ºe (800 -

ºF). Se usa p;t'incipalmente en asientos y discos. 

ACERO JNOXIDABLE AL COLUMBIO ASTM A-351 Gr. CF8C 

Al igual que los anteriores aceros inoxidables, posee 

una muy buena resistencia a la corrosi6n, pero puede ser -

utilizado a temperaturas mayores de 427 °c (800 ºF). 

ACERO INOXIDABLE 13% CROMO (Tipo 410) ASTM A-351 Gr. CA15 

Es el tipo de material más utilizado en las partes in

ternas de una válvula, tales como asientos en el disco y/o 

en el cuerpo, así como vástagos, ya que ofrece una excelen

te resistencia al desgaste, rozamiento, erosi6n, así como a 

la corrosi6n cuando ésta no es muy severa. Se usa hasta 593 

ºo (1100 ºF). 

A!EACION COBRE-NIQUEL MONEL 

Este material se caracteriza por conservar sus cuali

dades mecánicas a altas temperaturas¡ es resistente a la -

corrosi6n ante ácidos y soluciones alcalinas. Es empleado

en asientos de válvulas, as! como para el cuerpo. 
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AiiEACION COBALTO-CROMO-TUNGSTENO STELLITE 

Usado principalmente en servicios donde la erosi6n es 

considerable, teniendo también buenas propiedades contra -

la corrosi6n. Utilizado fundamentalmente en los asientos 

de una válvula. 

ALEACION CROMO-NIQUEL-MOLIBDENO HASTELLOYC 

Recomendable para servicios corrosivos a altas y bajas 

temperaturas; ea altamente resistente a los ácidos aulf'6rico 

y clorhídrico. Usado principalmente en las partes internas

de una válvula. 

ALEACION HIERRO-NIQUEL-COBRE NI-RESIST Tipo 1 

Ea resistente al ácido aulf'6rico y usado en partes in

ternas de válvulas; resiste temperaturas has~a de 700 ºe 
(1292 ºF). 

DISULFURO DE MOLIBDENO 

Posee buenas condiciones anti-fricci6n y soporta bien

la acci6n de fluidos corrosivos. Utilizado principalmente -

en los asientos de una válvula en forma de recubrimiento. 

CARBUROS 

El carburo de cromo y el carburo de tungsteno son pri

mordialmente usados para servicios de severa abrasi6n. El -

carburo de cromo es usado donde la erosi6n y la corrosi6n -

son combinados. El carburo de tungsteno tiene propiedades -

excepcionales de resistencia a la erosi6n. 

3.4.2 ELA.STOMEROS. 

Loa elast6meroa son utilizados principalmente en los -



63 

lugares donde el sello se efectúa al cerrar la vklvula, ta

les como asientos del cuerpo, discos, etc. Así como utiliz! 

do básicamente como elemento principal en las v!lvulas de -

diafragma. 

La resistencia a la corrosi6n o contaminaci6n que pre

sentan estos materiales es muy elevada, pero su uso quedará 

supeditado como en el caso de los otros materiales, a los -

!actores de presi6n y temperatura. 

Los principales tipos de elast6meros utilizados en ~a 

industria de las válvulas para cumplir los fines anterior-

mente mencionados son: 

BUJE NATURAL 

Tiene una resistencia especial a la abrasi6n, puede -

trabajar entre los -30°0 (-22ºF), hasta eoºc (1?6ºF), para 

una presi6n máxima de 10.5 Xg/cm2 (150 Psi). 

NEOPRENO 

Resistencia a los ácidos y a los alcalinos, trabaja e~ 

tre -l?ºC (-3ºF) hasta 93º0 (199ºF), para una presi6n máxi

ma de 10.5 Kg/cm2 (150 Psi). 

BUNA-N 

Recomendado para manejar ácidos, petr6leo, gasolina, -

etc. a temperaturas entre .=.29º0 (-2oºF) hasta 104-ºC (220ºF) , 

para una presi6n mrucima de 10.5 Kg/cm2 (150 Psi). Su servi

cio es positivo donde la frecuencia de operaci6n sea un re
quisito. 

3.4.3 PLA.STIOOS 

Muchos cuerpos de v'lvulas pueden ser fabricados con -
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6stos materiales bajo limitaci6n de rangos bajos de tempe

ratura y presi6n, y básicamente utilizados para el manejo

de fluidos corrosivos. 

Estos materiales pueden ser utilizados también en lu

gares donde la válvula efectúa el sello tal como en el caso 

anterior y usados a su vez como partes fundamentales en vá! 

vulas de diafragma. 

Estos materiales poseen una buena resistencia, as! como 

buenas propiedades anti-fricci6n. Estos materiales pueden -

trabajar a una presi6n máxima de 14.06 Kg/cm2 (200 Psi). 

Los principales tipos de plásticos utilizados son: 

TEFLON 

Presenta una alta resistencia al manejar productos q~ 

micos, con una estabilidad térmica muy alt4. También se usa 

. para manejar fluidos con partículas en suspensi6n, y con -

temperaturas entre -73ºC (-100°F) hasta 320°0 (608°F). 

PVO 

Utilizado en cuerpos de válvulas, teniendo alta resis

tencia para manejar productos químicos, as! como eorrosivos. 

Puede usarse a temperaturas de -46°0 (-50°F) hasta 150ªC -

(3020F). 

POLIETII.iENO 
Tiene alta resistencia a los ácidos en especial. Se u-

tiliza entre -29°0 (-20°F)-hasta 66°0 (150ºF). 

POLIPROPILENO 
Es un termoplástico econ6mico con buena resistencia a -

los productos químicos, se usa como recubrimiento en cuerpos 

de válvulas. Su temp. máxima de servicio es ?oºO (158ºF). 
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Tanto en el caso de los elaat6meros como en el de los 

plásticos, su disposici6n en las partes de sello de una vá! 

vula es por lo regular hecha en forma de insertos. 

Cabe mencionar que la única forma de obtener un cierre 

totalmente hermético en una válvula, ea utilizando elemen-

toa de cierre de hule, de plástico, con lubricante, o con -

una combinaci6n de ~stos elementos con metal. 

Con superficies de cierre metal-metal, es muy difícil mant~ 

ner un cierre totalmente herm~tico, ya que rayaduras de las 

superficies o deformaciones del cuerpo, por pequeñas que ~~ 

tas sean, originan fugas en mayor o menor escala. Sin embB.!'. 

go, el cierre metal-metal, sigue siendo el más usado, ya -

que los plásticos, hules o lubricantes, por lo general, tie 

nen limitaciones de temperatura y presi6n. 

Ahora bien, en cuanto a los cuerpos de una válvula se

refiere, cualquiera de loa materiales descritos para los -

miamos, dentro de las limitaciones impuestas por la temper! 

tura, podrían utilizarse para cualquier condici6n de pre--

si6n, simplemente variando el espesor de las paredes. En -

esas condiciones, las válvulas se fabricarían para una va-

riedad casi infinita de condiciones de presión. 

Lo mismo sucedería en relación a las dimensiones, for

mas de conexiones, etc. La producci6n en masa sería imposi

ble, el costo sumamente alto, as! como la intercambiabili-

dad representaría innumerables problemas. 
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De all! surgi6 la necesidad de establecer ciertas nor

mas entre fabricantes y consumidores para estandarizar la -

fabricaci6n de las válvulas. 

Dentro de las principales normas que existen para la -

fabricaci6n de válvulas se cuentan aquellas que rigen, por

ejemplo, los materiales a utilizar, tanto en loa cuerpos, -

bonetes, tapas, etc., como en los interiores de la válvula, 

las dimensiones de las mismas, los espesores mínimos para -

determinadas presiones, etc. 

De ~ate '61timo caso en particular, se han llegado a e~ 

tablecer "clases 11 de presiones o rangos para diferentes ma

teriales, los cuales podrán trabajar bajo condiciones de -

temperaturas mínimas a máximas, teniendo cada "clase" o rB.B 

go de presi6n, según sea el material, un espesor determina

do para un tamaño dado de válvula. 

Cabe mencionar que la "clase" de presi6n indicada., no

se deber! considerar como la máxima presi6n a que una vál'V1! 

la pueda trabajar, sino que es una presi6n nominativa, la -

cual podrá ser alta o baja, dependiendo de las temperaruras 

a que se est~ trabajando. 

Las principales "clases" de presiones estandarizadas -

para los principales materiales utilizados en la fabrica--

ci6n de v'1vulas, basados en las normas del Instituto Naei2 

nal de Estándares Americanos (ANSI), son las siguientes: 
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Fundici6n de Acero, ASTM A-216 Gr.WCB. 
V!lvulas de Compuerta, Globo y Retenci6n. 
Extremos bridados y eoldables. 
Relaciones de Presi6n-Temperatura. ANSI B-16.34. 

- -- ··----·- - - . 

Temperatura Máximas condiciones de operación en Psig. por clases 

ºF 150 300 400 600 900 1500 2500 

-20 a 100 285 740 990 1480 2220 3705 6170 
200 260 675 900 1350 2025 3375 5625 
300 230 655 875 1315 1970 3280 5470 
400 200 635 845 1270 1900 3170 5280 
500 170 600 800 1200 1795 2995 4990 
600 140 550 730 1095 1640 2735 4560 

650 125 635 715 1075 1610 2685 4475 
700 110 535 710 1065 1600 2665 j4440 
750 95 505 670 1010 1510 2520 4200 

800 80 410 550 825 1235 2060 3430 
650 65 270 355 535 805 1340 2230 
900 50 170 230 345 515 860 1430 

950 35 105 140 205 310 515 860 
1000 20 50 70 105 155 260 430 

Nota l: Rangos de temperatura permisibles, pero no recomen-

dados para usos prolongados arriba de 850ºF 

Acero al Cromo-Molibdeno, ASTM A-21? Gr. 05. 
Válvulas de Compuerta, Globo y Retenci6n. 
Extremos bridados y soldados. 
Relaciones de Presi6n-Temperatura. ANSI B-16.34. 

Temperatura Máximas condiciones do operación en Psig. por clases. 

ºF 150 300 400 600 

-20 a 100 290 750 1000 1500 
200 260 750 1000 1500 
300 230 730 970 1455 

900 
2250 
2250 
2185 

(45400). 

1500 2500 

3750 6250 
3750 6250 
3640 6070 

------------~~---~-~ ·-----------
400 200 705 940 1410 
500 170 665 885 1330 
600 140 605 805 1210 

2115 
1995 
1815 

3530 
3325 
3025 

5880 
5540 
5040 

650 125 590 785 1175 1765 2940 4905 
. 700 110 570 755 1135 1705 2840 4730 

750 95 530 710 1065 1595 2660 4430 
__ 0_0_0 _____ 00- ·-----soo ____ 66_5_ --995 ____ 1490 2405 ____ 4145 

850 65 440 585 880 1315 2195 3660 
900 50 355 470 705 1060 1765 2945 
950 -----35-----2-60 _____ "350--·-·-5:20----100 --·--1-305 . ----·--2ffó-

1 ooo 20 190 255 385 575 960 1600 
1050 20• 140 190 280 420 705 1170 

1100 20• 105 140 205 310 515 860 
1150 20· 70 90 140 205 345 570 
1200 20• 46 60 90 135 225 370 
• Para extremos soldables -Gnicamente. Los rangos para extre-o 

moe bridadoa son válidos Wiicamente hasta lOOO<>F (538 O). 



Hierro fundido alta resistencia, ASTM A-126 Clase B. 
V!lvulas Hacho Lubricadas. 
Extremos bridados y soldables. 

RANGOS DE PRESION-lEMPERATURA ANSI 816 1 
. -----· 

TEMPERATURA RANGOS DE PRESION-PSI 
DE SERVICIO 

EN ºF. 175 200 400 500 

-20 A 150 175 200 400 500 
200 165 190 370 460 
250 150 175 340 415 
300 140 165 310 375 
350 125 l50 280 335 
400 ... 140 250 290 
450 ... 125 . .. 250 
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800 

800 
... 
... 
... 
... 
. .. 
. .. 

Nota 2: La aplicaci6n de estos rangos de presi6n-temperatu
ra para la Válvula Macho Lubricadas, está sujeta a
las limitaciones de temperatura del sellante usado. 

Tomando los ejemplos antes expuestos, se tiene que co~ 

siderar que en las normas, cuando se hable por ejemplo de -

una válvula de hierro "clase" 175 o de una válvula de acero 

"clase" 600 Psi., ~ata no será la presi6n de trabajo de la

v!lvula, sino su clasificaci6n, y que la presi6n de trabajo 

dependerá de la temperatura de servicio 

También debe tenerse en cuenta que todas las presiones 

que se establecen, son sin considerar golpe de ariete. Si -

el servicio es para líquidos, deberá considerarse la posib! 

lidad de golpe de ariete y tomar las medidas necesarias en

el diseño de la línea para disminuir dicho golpe y al sele2 

cionar la válvula, considerar un margen de seguridad depen

diendo de la velocidad de cierre de la válvula y la presi6n 

mhima que se vaya a presentar. 
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Como se ha visto, el factor temperatura es muy impor

tante tenerlo presente al hacer la selecci6n de los mate-

riales, ya que la resistencia de 6stos, disminuye, al au-

mentar la temperatura y no hay que olvidar que en todos -

los casos, existe una temperatura máxima y una temperatura 

mínima, y que al rebasarlas, la resistencia a la tensi6n -

fundamentalmente y la resistencia al impacto disminuyen en 

forma muy pronunciada. 

La corrosividad del fluido es tambi~n importante al -

seleccionar el material del cuerpo y de los interiores. 

Sin embargo, se deberá balancear econ6micamente el alto 

costo de los materiales que resisten bien la corrosi6n con 

los grados permisibles de corrosi6n para un periodo deter

minado de tiempo. 



CAPITULO 4 

SE!Jl:OCION DE VALVULAS. 
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Las válvulas son el elemento controlante en cualquier 

sistema en que se manejan fluidos, por ello, deben ser se

leccionadas y cuidadas adecuadamente para dar el mejor se~ 

vicio al más bajo costo. Por eso, hay que seleccionar la -

válvula 6ptima para cada servicio específico. 

Por 6ptima se entiende que cumple el prop6sito busca

do, bien, al mínimo costo y mantenimiento. 

Existen cientos de válvulas de donde escoger. Se en-

cuentran disponibles en una multitud de tamaños, formas, -

materiales y características; y su costo varía en igual 8.! 

plitud. Sería casi imposible, en un trabajo de esta natur! 

leza, describir la válvula ideal para cada posible funci6n 

de flujo en la industria petrolera. Hay muchísimas aplica

ciones de servicio por considerar, demasiados diseños ind! 

viduales en cada tipo de válvula, demasiadas experiencias, 

buenas y malas, en cada aplicaci6n. Además, hay preferen-

ciaa y opiniones personales, más incontables casos de apl! 

caci6n err6nea. 

Es esencial que el prop6sito de la válvula sea pleD! 

mente conocido. Esta !unci6n variará con el tipo de servi

cio, la clase de fluido, o si. se trata de una funci6n de -

cierre y apertura total, flujo variante (estrangulaci6n),

o prevenir el eontratlujo. 
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Hay otros puntos contribuyentes, necesarios en la e

leoci6n de la válvula ideal, tales como: problemas de es

pacio, si la rapidez de operaci6n es importante, si la m2 

cánica de operaci6n in!luye en el trabajo, sus caracterÍ§ 

tioas de mantenimiento, la presi6n y temperatura, etc. 

La aplicaci6n inmediata y a largo plazo, debe valori

zarse. Si el sistema de flujo va a ser modificado o automa 

tizado en fecha posterior, el tipo y construcci6n de la -

válvula elegida, debe ajustar en este programa; o la econ2 

mia puede regir el uso de diferentes válvulas en cambios -

futuros. 

En la mayoría de los servicios de la industria, los -

criterios para estas funciones de flujo, son bien conocí-

dos; en otros, aparentemente, no se consideraron cuidados~ 

mente todos los factores que, en Última instancia, afectan 

el uso eficiente de una válvula. 

No solamente todos los !actores de operaci6n deben -

ser considerados al escoger una válvula que desarrolle una 

!unci6n de .flujo dada en un servic-ii:l específico, sino tam

bi~n hay que considerar el costo de las mismas. Un modelo

de lujo, para servicio extra fuerte, super-todo, puede se~ 

vir como prop6sito designado, excesivamente bien. Y si es

tá hecho de aleaciones especiales, con mÚltiples caracte-

r!sticas de diseño, quizá sea imnune a la corrosi6n, y no

requerirá mantenimiento en lo absoluto; pero, su costo se

rá excesivo y no estará en balance con el cuadro total de-
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inversi6n. El objetivo es obtener más válvula de.cada cent! 

vo; y solamente deberán considerarse aquellas caracter!sti

cas de diseño, necesarias para el trabajo. 

La clave, pues, en la elecci6n de la válvula 6ptima o

ideal, es ajustar lo más cerca posible, todos los elementos 

de diseño, a los elementos de la funci6n de control de flu

jo o trabajo, al menor costo. 

Cada característica de construcci6n tiene un prop6sito, 

pero, cada una de estas características extras cuesta d~ne

ro. Es cuesti6n de decidir que tan buena se necesita una -

válvula para una aplicaci6n dada, y la funci6n primordial -

que deba desempeñar. Primero está la !unci6n básica o prop2 

sito, y despuea vendrán los demás elementos de diseño que -

hacen la válvula más sofisticada; dar mejor servicio, durar 

más, ser más segura, o necesitar menos mantenimiento. 

Sin embargo, el conocimiento de los puntos que deben -

tomarse en cuenta para una correcta selecci6n y el conoci-

miento de las características principales de las diversas -

válvulas disponibles en el mercado, serán un valioso auxi-

liar al hacer la mejor selecci6n posible. 

De todo lo anteriormente mencionado, se puede concluir 

que para poder realizar una buena eelecci6n de una válvula

para una aplicaci6n específica, se deberán seguir loa si--

guientes factores: 

l.- ~IPO DE SERVICIO. 

2.- NATURALEZA DEL ll'LUIDO. 



3.- TEMPERATURA DEL FLUIDO. 

4.- PBESION DEL FLUIDO. 

5.- TAMABO DE LA VALVULA. 

6.- CONEXION A LA. TUBERIA. 

7.- COIOOACION DE LA VALVULA. 

8.- OPERAOION DE LA VALVULA. 

9.- NORMAS. 

10.- COSTO. 
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Las principales variantes y consideraciones para cada' 

factor son: 

FACTOR 

1. Tipo de se;: 

vicio. 

VARIANTES CONSIDERACIONES 

Obturar o permitir Grado de hermeticidad. 

flujo. Caída de presión. 

Regulár flujo. Tipo de regulación. 

Evitar retroceso. Velocidad de cierre. 

Cambiar direcci6n. Dirección del flujo. 

2. Naturaleza Aceite, vapores de Acci6n corrosiva. 

del !luido. aceitet gas, agua, Acci6n erosiva. 

vapor de agua, pr2 Peligro de fugas. 

duetos químicos, ! Contaminaci6n. 

limenticios, fár-- Densidad, etc. 

macos, etc. 

3. Temperatura Máxima. 

del !'luido. Mínima. 

/ 

-

Efecto de la tempera~ 

ra sobre los materia--

les de la válvula {em
paques, cuerpo, lubri-

cantes, etc.). 



4. Presi6n del Máxima. 

fluido. M!nima. 

5. Tamaño de - Tipo de paso de 

la válvula. flujo en la vá~ 

vula. 

6. Conexi6n a Rosca. 

la tubería. Bridas. 

?. Colocaci6n 

de la vál-

vula. 

Caja para soldar •. 

Bisel para sol--

dar. 

En el piso. 

Elevada. 

Enterrada. 

Bajo el agua. 

En lugar limitado 

En lugar inacces! 

ble. 

En lugar remoto. 

En cantiliver. 
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Etecto de la temperat~ 

ra sobre la presi6n de 

trabajo. 

Posibilidad de golpe -

de ariete. 

Gasto. 

Caída de presi6n. 

Distancia entre extre-

moa. 

Hermeticidad de la co

nexi6n. 

Presi6n y temperatura 

de trabajo. 

Permanencia en la línea. 

Tiempo de instalaci6n. 

Tamaño de la válvula. 

Cambios de temperatura. 

Corrosividad del medio. 

Operaci6n de la válvula. 

Dimensión de la válvula. 

Resistencia estructural~ 

de la válvula. 

Salidas para drenaje, l'!! 

bricaci6n, etc. 

· .. 
. . ·~ 



a. Operaci6n 

de la vá! 

vula. 

9. Normas. 

10. Oosto. 

Manual. 

TI-ansmisi6n de e!: 

granes. 

Cadena. 

Embolos. 

Motores, etc. 

Servicios en: 

Refinerías. 

Calderas. 

Plantas químicas. 

Laboratorios. 

Oleoductos. 

Acueductos ,_etc. 

Tipo de válvula. 

Materiales. 

Tamaños. 

Aditamentos. 
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Frecuencia de operaci6n. 

Preai6n diferencial· -

máxima. 

Ubicaci6n. 

Grado de automatizaci6n• 

Control remoto. 

Diseño de la válvula. 

Seguridad. 

Intercambiabilidad. 

Reglamentos. 

Costo inicial. 

Costo de mantenimiento. 

Costo de reposici6n. 

Costo de desperfectos. 

Teniendo en cuenta los factores mencionados, deberá se

leccionarse la válvula que más se acerque al cumplimiento de 

todos los requisitos necesarios. Deberá tenerse muy en cuen-

. ta el diseño propio de la válvula, para asegurarse si 6sta -

cumple con las normas establecidas, si su funcionamiento es

confiable en toda ocaai6n y si su rigidez estructural es ad~ 

cuada para los esfuerzos mecánicos a que va estar sometida -

en la l:!nea. 
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A continuaci6n, ee detallarán en forma más ainpliat los 

!actores a considerar para la correcta selecci6n de válvu-

las, ae! como las variantes que intervienen y las consider! 

ciones a realizar. 

FACTOR VARIANTES CONSIDERACIONES 

l. TIPO DE OBTURAR O PERMI- Alto grado de hermeticidad 

SERVICIO. Tlll.: Compuerta 
Globo 
Macho 
Mariposa 
Diafragma 

:REGULAR: 

Globo 
Dia.tragma 
Mariposa 

(Mayor a menor) : vé.l vulas con 
elementos de cierre de 
elast6mero, materiales 
plásticos o lubrican-
tes sellantes. 
V!lvulas con elementos 
de cierre met!lico. 

Caída de presi6n (Menor a ma
yor): "'1vulas .de compuerta. 

Macho. Mariposa. Dia-
fragma. Globo. 

Velocidad de cierre (Menor a
mayor) :Macho. Mariposa. Dia-

f'ragma. Globo. Oompue~ 
ta. 

Alto grado de hermeticidad -
(Mayor a menor): válvulas con 

elementos de cierre de 
elast6mero, materiales 
plásticos o lubrican-
tes sellantes. 
V'1.vulas con elementos 
de cierre metálico. 



CAMBIAR DIREC

OION: Globo ~ 
gular. 
Macho va-
rias v!as. 

EVITAR RETRO
CESO: Reten-
ci6n tipos: 
Columpio 
Levantamiento 

·Pie. 
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Oa!da de presi6n (Menor a ma
yor) : válvulas de diafragma. 

Mariposa. Globo disco 
compuesto, disco met~
lico y disco tap6n. -
Globo tipo aguja. 

Precisi6n de regulaci6n (Mayor 
a menor):válvula de globo tipo 

aguja. Globo disco ta-
p6n, disco metálico y -

disco compuesto. Dia--
i'ragma. Mariposa. 

Alto grado de hermeticidad -
(Mayor a menor):v!lvulas con -

elementos de cierre de
elast6mero, materiales
pl!sticoa o lÜbricantes 
sellantes. 
Válvulas con elementos
de cierre metálico. 

Caída de preei6n (Menor a ma-
yor): v&lvula macho varias ví

as. Globo angular. 

Velocidad de cierre (Menor a -
mayor): válvula macho varias -

vías. Globo angular. 

Alto grado de hermeticidad 
(Mayor a menor): ~lvulas con

elementos de cierre de
elast6mero, materiales
pl&sticos. 

Ca!da de presi6n (Menor a ma
yor):· wálvulae de retenci6n .... 



2. NATURA

IEZA DEL 

FLUIDO. 

'· \ 

Determinar con
preciei6n el t! 
po de fluido a
m.anejar • conce~ 
traci6n, grado
de humedad, te!!! 
peratura, e:tc• 
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tipo columpio. Tipo pie. 
Tipo levantamiento. 

Velocidad de cierre: regulable 
por medio de palanca y
contrapeso en el tipo -
columpio. 
En caso de cierre y a
pertura continua, prer2 
rible la utilizaoi6n de 
retenciones tipo levan
tamiento. 

Direcci6n del tlu¡Jo: 
Horizontal: todas las -
v4lvulas descritas, ex
cepto la_ tipo pie. 
Vertical: (Flujo hacia
arriba), todas las vál
vulas descritas. 
(Flu~o hacia abajo): t! 
po columpio con palanca 
y contrapeso. 
Angular: tipo lev~ta-
miento y angulares. 

Acci6n corrosiva: para la mayo -r!a de los usos comunes 
tales como: agua, vapor, 
aceites, gasolina, oxí
geno, gas, etc., se PU! 
den utilizar válvulas -
de bronce, hierro o --
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acero, teniendo cuidado 
· .. , de elegir correctamente 

los interiores • 
. . Para el caso de fluidos altamen -
· te corrosivos, se tendrá que r~ 
currir a los aceros aleados es
peciales, elast6meros y materi~ 

les plásticos. 
Es conveniente consultar los ca 

tálogos de los fabricantes en -
los cuales se mencionan los ma
teriales utilizados en la fabri 
caci6n de sus válvulas y sus e~ 
pacidades para el manejo de los 
distintos fluidos. 

Acci6n erosiva: Válvulas con i~ 
teriores de materiales especia! 
mente duros capaces de resistir 
dicha acci6n. Es recomendable -
la utilizaci6n de válvulas con
asientos y discos renovables. 

Peligro de fugas a la atm6sfera 
(Toxidad e in.flamabilidad): usar 
vUvulas con empaques adecuados 
que en caso de incendio reten-
gan su hermeticidad hacia la -
atm.6sf era. 

Contaminaci6n con otros produc
tos: vilvulas con alto grado de 
hermeticidad con elementos de -
cierre de elast6meros o plásti
cos. En el caso de servicio con 
oxigeno o nitr6geno, lae válvu
las deben estar libres de grasa. 



3. TEMPERA

TURA DEL 

FLUIDO. 

M!n. Máx. 

ºº (ºF) 

Copta. -184 970 
~300) 0.800) 

Globo, 
Y, Ang.-184 815 

(-300 (1500) 
Aguja -46 260 

(-5<) (500) 
Macho -46 815 

(-50) {1500) 

Marip. -100 1100 
(-148) (2013 

Dia.fr. -50 120 
(-60) (250) 

Reten. -20 682 
(-4) (1260) 
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Erecto de la temperatura -
sobre los interiores de la 
válvula: dependiendo de -
los materiales utilizados
en los interiores, la tem
peratura máxima de opera-
ci6n de las válvulas, est! 
rá determinada por &stos,
especialmente en el caso -
de los interiores de elas
t6meros, materiales pl&sti . -
cos y lubricantes. 
Es recomendable consultar
los catálogos de loa f aor! 
cantes, en donde se mencio 
nan la mayor parte de las: 

veces, la temperatura mín! 
ma y máxima de los materi! 
les utilizados en los int~ 
riores de las válvulas. 

E!ecto de la temperatura -
sobre la presi6n de traba
jos la resistencia a la -
tensión de todos los mate
riales, punto importante -
en el cálculo de las pre-
siones máximas de trabajo, 
dismin~en al aumentar la
temperatura. Para cada ma
terial existe una tempera
t1Jra m&xima y una tempera
t1Jra. mínima, que al reba
sarlas, la resistencia al-



4. PRES ION La presi6n min. 

DEL es desde vacío, 

FLUIDO. 
la presi6n máx. 
recomendada es: 

Kg/cm2 
(Psi) 

Compta. 680 
(10000) 

Globo,Y, 
Angulo 340 

(5000) 
Aguja 680 

(10000) 

Macho 680 
(10000) 

Marip. 115 
(1700) 

Diaf. 14 
(200) 

Reten. 680 
(10000) 
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impacto y la resistencia a la 
tensión, disminuyen en !orma
muy pronunciada. 

Golpe de ariete: en servicios 
de fluidos líquidos, debe in
vestigarse la posibilidad de
que se produzca el golpe de -
ariete al cerrar la válvula.
En caso de existir, deberá -
calcularse la presi6n equiva
lente y usarse ést.a presi6n -
al seleccionar la válvula. 

Erecto de la temperatura sobre 
la presi6n de trabajo: en el
miamo caso del !actor anterior, 
se deber~ considerar las tem
peraturas máximas y mínimas P! 
ra cada material. Actualmente, 
gracias a la normalizaci6n, el 
conocimiento de las clases o -
rangos de presi6n-temperatura
para cada material, son auxi-
liares básicos para determinar 
el material a utilizar en la -
v&lvula. 
Por lo regular, todos los cat! 
logos de fabricantes de válvu
las, mencionan 'etas clases o
rangos para los materiales ut! 
lizados. 



5. TA.MASO DE Determinado el 

LA. VALW- diámetro de a-

LA.. cuerdo con el-

-
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Tamaño de la línéa: válvulas 

cuya conexi6n sea igual al -
tamaño de la línea. 

gasto o con el Gasto: mayor gasto a mayor -
diámetro de la diámetro de paso de la v6.l~ 

6. OONEXION 

A LA TU-

BEBIA. 

lí.neat puede -
tenerse: 

Paso oompleto

Y continuado. 

Paso completo. 

Paso :r.estrin--

gido. 

Bridas. 
Rosca. 
Oaja para so! 
dar. 
Bisel para -
soldar. 
Junta mecáni-
ca. 

la. 

Caída de presi6n: válvulas -
de paso completo y continua
do. Válvulas de paso comple
to. Válvulas de paso restri~ 
gido. 

Distancia entre extremos: .en 
reposici6n o sustituci6n de-

- válvulas existentes en una -
línea, debe verificarse si -
la distancia entre extremoa
de la válvula, es igual a la 
de la válvula que se va a -
sustituir o en el caso de -
que sea diferente, analizar
si el diseño de la línea per -mite adaptarse a la nueva -
distancia. 

Hermeticidad de la conexi6n
(Mayor a menor): caja o bi-
sel para soldar. Bridas jun
ta tipo anillo, Brida cara -
realzada. Brida cara plana.
Rosca. Junta mecánica. 

.,,, ''. '· 



7. COLOCAOION En el piso. 

DE LA VAL- Elevada. 
Enterrada. 

VULA.. Bajo el agua. 
En espacio -
limitado. 
En lugar i-
naccesible. 
En lugar re-
moto. 

' . . , 
!./ 
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.Permanencia en la· línea: 
a)- Períodos muy prolongados: 

caja o bisel para soldar. 
b)- Reposici6n peri6dica: bri

das o roscas. 
e)- Cambios muy frecuentes: -

junta mecánica. 
Rapidez de instalaci6n: (Ma;yor 
a menor): junta mecánica. 

Rosca. 
Bridas. 
Caja o bisel para -
soldar. 

Tamaño de la linea: 
a)- Lineas de gran diámetro: 

bridas o cajas o biseles 
para soldar. 

b)- Líneas de mediano diáme
tro: todos los tipos de
conexiones. 

e)- Lineas de pequeño diáme
tro: rosca o cajas o bi
seles para soldar. 

Medio ambiente: 
Verificar corrosividad y cam-
bios de temperatura del medio 
ambiente. En caso necesario -
estudiar la necesidad de recB 
brimientos protectores espe--
ciales (pintura anti-corrosi-
va, pl&sticos, galvanizado 9 -

etc.) y en caso de cambios --
bruscos de temperatura conei-



En cantili-
ver. 
Verificar si 
la válvula o 
pera satie-
factoriamen
te en la po
sición que -
se vaya a c2 
locar y si -
su resisten
cia estruc"t1! 
ral es ade-
cuada a la -
1'orma en que 
se va a que
dar soporta
da. 
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derar el erecto de &stos sobre 
los fluidos dentro de la válV!:; 
la (expansi6n, congelamiento,
etc.) y proveer a la válvula -
de aditamentos necesarios (p~ 
gas, válvulas de alivio, etc.). 

Posibilidad de operar la válvu
la: 
Vástago fijo o saliente, exten
siones de vástago, volante, pa
lanca, operador de engranes, -
etc., conexiones necesarias pa
ra operarla a control remoto, -
etc. 

Dimensiones de la válvula: 
En espacios confinados es impo~ 
tante verificar las dimensiones 
de la válvula para ver si ~etas 
son adecuadas para el espacio -
disponible. 

Resistencia estrctural: 
Si la válvula va a quedar inst~ 
lada en ca.ntiliver o cualquier
otra posición sujeta a tensión
de la tubería o a cualquier o
tro tipo de esfuerzo, debe es
tudiarse el efecto de ~atoe y
ver si la válvula ea capaz de
reaistirlos sin deformarse o -
romperse. 

Mantenimiento: 
Si la válvula va a quedar ins
talada en un lugar remoto o --



8. OPERAOION 

DE LA VAL -
VULA. 

Volante. 
Palanca. 
Transmi-
s i6n de 
engranes. 
Rueda den
tada y ca
dena. 
Motores h_! 
dráulicos, 
neumáticos 
o eléctri-
coa. 

·Diafragma. 
Solenoide. 
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inaccesible, deberá tomarse en 
cuenta que sea una válvula que 
no requiera servicio de mante
nimiento. En válvulas enterra
das que requieran lubricaci6n
o purgas, deberán extenderse -
las conexiones hasta la super
.fioie. 

Ruido: 
En algunas aplicaciones (aire
acondicionado, laboratorios, -
etc.) se requiere que la opera 
ci6n de la válvula sea silen-
ciosa, ésto se logra general-
mente, con elementos de cierre 
de elast6meros o plásticos. 

Tamaño de la válvula: 
Las válvulas de gran tamaño re
quieren el uso de operadores. -
Es recomendable consultar los -
catálogos o a los fabricantes. 

Presi6n diferencial: 
Las válvulas que operan a gran 
presi6n diferencial, requieren 
el uso de operadores. Es reco
mendable consultar los catálo
gos o a los fabricantes. 

Automatizaci6n y operaci6n a -
control remoto: 
Para automatizar o controlar -
remotamente la operaei6n de -
una válvula, se pueden equipar 



9. NORMAS Conocer el lu
gar donde va a 
prestar servi
cio la válvula 
y consultar las 
normas aplica
bles, asegur'a 
dose de que la 
válvula que se 
seleccione CU! 
pla con dichas 
normas. 
Sistema de a
gua. Sistema
contra-incen
dios. Servicios 
en refinerías, 
plantas quími
cas, petroqu!
micas. 
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'etas con ~mbolos,"diafragmas o 
motores impulsados hidráulica,
neumática o el6ctricamente, que 
se pueden adaptar a practicameB 
te cualquier tipo de válvula. 
La selecci6n del operador más -
adecuado debe hacerse en conjua 
to con el cliente, el fabrican
te del operador y el fabricante 
de la válvula, teniendo en cue~ 
ta el tipo de automatizaci6n -
que se requiera, la fuente de -
energía disponible y la veloci
dad de operaci6n que se desee. 

Diseño de la v&lvula: 
Asegurarse que el.diseño de la 
válvula cumple con la norma a
plicable en los aspectos de: -
dimensiones, pruebas, interc8! 
biabilidad de partes, materia
les, dispositivos de seguridad, 
marcas, etc. 

Seguridad: 
Si el servicio es de tal natur! 
leza que presente riesgos de i~ 
cendio, fugas de materiaies 
t6xicos, etc., deber& seleccio
narse la válvula atendiendo a -
las normas de seguridad, a las
indicaciones del cliente o a -
los reglamentos vigentes a modo 
que la vAlvula retenga sus pro
piedades de hermeticidad en -
cualquier eventualidad. 



io. oosro Materiales del 
cuerpo e inte
riores. 
Tamaño. 
Tipo de válvu
la. 
Empaques espe
ciales. 
Recubrimientos 
exteriores. 
Accesorios. 
Operadores, 
etc. 

Costo inicial. 
Costo de mantenimiento. 
Costo de reposici6n. 
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Costos altos en la produccci6n, 
por desperfectos de la válvulas 
Deberá tenerse en consideraci6n 
no s6lo el costo inicial de ad
quisici6n, sino estudiar los -
costos que pueden representar -
el mantenimiento, reposici6n o
pérdidas por mal funcionamiento 
de una válvula de costo inicial 
bajo, pero que no reuna todas -
las características que la ha-
gan ideal para la aplicaci6n a 
la que se destina. 

En ocasiones el costo de la -
válvula ideal, que reuna todas 
las características deseables
puede resultar prohibitivo. En 
ese caso, deberán sacrificarse 
algunas ventajas a !in de ba-
jar el costo a un nivel m!s 
aceptable, a sabiendas de que
ello va en detrimento de la v! 
da útil de la válvula. 
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CAPI'l!ULO 5 

INSTALACION Y MANTENil1IENTO DE VALVULA.S. 

Las válvul.as que han sido correctamente selecciona

das, tendrán un buen funcionamiento por muchos años, si

han tenido una instalaci6n correcta y han tenido un man

tenimiento constante. 

Toda la informaci6n de los fabricantes respecto a -

la instalación y mantenimiento de una válvula en particB 

lar, siempre deberá ser consultada. 

5.1 INSTALAOION. 

Todas las válvulas deberán ser instaladas donde 

exista un espacio adecuado, en el cual se tengan las ta-
-· 

cilidades de operarla y darle mantenimiento. Antes de 

instalar una válvula, se tendrá que verificar perfectame~ 

te si el tamaño, rango de operaci6n, materiales de cons-

trucci6n, tipo de conexi6n, etc., de la válvula, son apro 

piadas para las condiciones de servicio de la aplicaci6n

particular. 

Se debe asegurar que toda la basura o suciedad que -

se pudo haber alojado en la v!lvula durante su almacena-

miento o manejo, sea removida antes de la instalaci6n, ya 

que los asientos de una válvula o su mecanismo de opera-

ci6n, se pueden ver afectados por dichos materiales. Lo -

mismo sucederá en el caso de los extremos de una línea en 

donde la v!lvula será instalada. 
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Se deberá verificar que la válvula cuando sea ins

talada, no estará sujeta a distorciones de la línea, o

casionadas por impresiciones en la instalaci6n, o al 

mismo peso de la válvula. 

Ea necesario tener particular cuidado cuando la vál 

vula sea soldada en línea, ya que si la válvula no fue -

correctamente instalada, puede ocurrir una considerable

distorci6n, resultante de las tensiones en la línea. Los 

residuos de escorias deberán ser evitados ya que pueden

ser perjudiciales para el buen funcionamiento de la vál

vula. 

Con el fin de verificar correctamente la instala--

ci6n, los sistemaa de tuberías deberán sujetarse a prue

bas antes de iniciar por completo sus operaciones. 

5.1.l EXTREMOS UTILIZADOS EN UNA VALVULA. PARA SU 

INSTALACION. 

La seleoci6n de un tipo de extremo para conectar la 

válvula a la tuber!a, depende de varios factores. Algu-

nos ejemplos típicos son: la naturaleza del fluido, así

como la temperatura y presi6n de trabajo, y la frecuen-

cia con que se tendría que desmantelar o remover la vál

vula de la línea. Adicionalmente, los extremos de la vá! 

vula son hasta cierto punto gobernados por el tipo de ~ 

bería normalmente empleado para un servicio particular.

Esto puede alcanzar desde el viejo sistema de tuberiaa de 

plomo para el suministro de agua dom~stica, hasta los 
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sistemas que manejan altas presiones y altas t~mperatu

ras utilizando aceros resistentes. 

Los tipos de extremos utilizados en las válvulas,

para sus conexiones a. la. tubería son en general los si

guientes: 

1)- EXTREMOS ROSCADOS.- El extremo roscado de una válVB; 

la, resulta el más barato tipo de conexi6n, y su insta

laci6n y desmantelamiento puede hacerse en forma senci

lla y rápida.. 

Los extremos roscados son usualmente utilizados en 

válvulas de 5.08 cm (2") a 15.2 cm (6") de diámetro, y

principalmente, en válvulas de plástico y bronce, y en

menor proporci6n en válvulas de hierro y acero. 

Roscas macho de varias formas pueden ser usadas p~ 

ra prop6sitos especiales, pero tendiendo hacia la est~ 

darizaci6n, se puede decir que los extremos roscados en 

una v'lvula son por lo general roscas hembra, fig. 5.1. 
2)- EXTREMOS lIRIDADOS.- Este tipo de extremo trabaja a

al tae presiones y temperaturas, y generalmente se usa,

en válvulas de 1.27 cm (l/2") de diámetro y mayores; -

proporciona mayor robustecidad y mayor sello a la uni6n 

que el extremo roscado. 

Este tipo de extremo son fáciles de instalar, asi

oomo de remover de la tubería. Son muy convenientes de

bido a que una vál~a detectuosa puede ser cambiada -

sin necesidad de interrumpir el servicio por un periodo 
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prolongado de tiempo. Se encuentran disponibles en hie

rro colado, bronce y acero colado o forjado, fig. 5.2 • 

Fig. 5.1. Válvula con 
extremos roscados. 

Fig. 5.2. Válvula con 
extremos bridados. 

Para asegurarse del sellado se usa una junta o em

paque entre el extremo bridado de la v!lvula y el extre

mo de la brida compañera que va conectado a la tubería. 

El tipo de junta y del material utilizado en ésta, depe~ 

derá de las condiciones de servicio, así como del acaba

do de las caras de las bridas, las cuales pueden ser 

principalmente: cara plana y cara realzada, así como ti

po anillo, mostradas en las figs. 5.3, 5.4 y 5.5. 

Fig. 5.3. 
Oara plana. 
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Pig. 5.4. 
Cara realzada. Fig. 5.5. 

Junta tipo anillo. 

3)- EXTREMOS CON CAJA PARA SOLDAR.- En este tipo, el ex

tremo plano de la tubería es embutido en la caja, para -

luego ser soldado. 

Unicamente es utilizado en válvulas de acero y como 

norma, está limitado a tamaños de 5.08 cm (2") de di~e

tro y menores. Se recomienda para aplicaciones en altas

presiones y temperaturas, y en donde no se requiera un -

desmantelamiento frecuente, fig. 5.6 • 

4)- EXTREMOS BISELADOS PARA SOLDAR.- Se usan extensamen

te debido a la necesidad de eliminar toda posibilidad de 

fugas por defectos de instalación; en este caso, el ex-

tremo de la válvula y el extremo previamente biselado de 

la tubería, son unidos y soldados a su alrededor. Se ut! 

lizan tambitfo en vUvulas de acero, para trabajar en al

tas presiones y temperaturas, en donde no se requiera.un 

desmantelamiento frecuente, y su uso normalmente se des

tina a tamaños de 5.oa cm (211 ) de dibetro· y mayores, se 

ilustra en la tig. 5.7 • 



Fig. 5.6. Extremos 
con caja para sol
dar. 

~ 

-~:te 
~i~ 
Fig. 5.7. Extremos biselados 

para soldar. 
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5)- EXTREMOS ACAMPANADOS.- Este tipo de extremo es utili

zado exclusivamente en donde la tubería estará sujeta a m2 

vimientos o deflexiones, y se usará conjuntamente con un -

acoplamiento mecánico, que es el que permitirá que los ex

tremos de la tubería y de la válvula permanezcan unidos. 

El extremo acampanado es usado por lo regular, en vá! 

vulas de hierro para el manejo de agua, y las cuales se ea 

cuentran bajo tierra. Se usa en válvulas de 5.08 cm (2 11 ) -

de diámetro y mayores, y son apropiadas para presiones de

trabajo que no excedan de 14.06 Kg/cm2 (200 Psi.), fig.5.a. 

Pig. 5.8. 
Extremos acampanados. 
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5.2 MAN~NlMIENTO. 

Como en todos los equipos o dispositivos mec&nicos, 

un mantenimiento.regular, es el camino más eficiente pa

ra lograr en las válvulas una operaci6n correcta. 

Las recomendaciones de mantenimiento especí!icas p~ 

ra una válvula dada, son generalmente proporcionadas por 

los fabricantes. 

Una inspecci6n regular programada, es esencial para 

todo tipo de válvula y especialmente, en aquellas que -

son operadas ocasionalmente. 

Las válvulas que contengan empaques deberán ser fr2 

cuentemente inspeccionadas, para verificar que el sello

sea mantenido en buen estado; a la primera señal de ruga, 

los empaques deber&n ser ajustados o si es necesario, r2 

emplazarlos, para lo cual se debe contar con las partea

da repuesto necesarias. 

5.2.1 ACCESO AL INTERIOR DE LA. VALVULA.. 

Al seleccionar la válvula correcta para un trabajo

espec!fico, es esencial examinar cuidadosamente el aspe~ 

to de mantenimiento, pues seguro que cualquier válvula,

dentro de un tiempo de operaci6n, requerirá de alguna -

forma de mantenimiento para que siga trabajando en las -

condiciones que fue originalmente diseñada y construida. 

Hay una gran variedad de características de diseño

de válvulas, que minimizan cualquier forma de manteni--

miento para prolongar su vida útil. Muchas válvulas ope

ran sin problemas por años, pero a6n así, cualquier tipo 
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de válvula necesitará alguna forma de mantenim~ento o r2 

paraci6n; cuando ~sto ocurra, es necesario tener acceso

ª las partes interiores. 

Las partes que más se reemplazan en una válvula son: 

el empaque del vástago, los asientos, el núcleo (tap6n, -

compuerta o disco), y los sellos de anillo 110". 

El acceso rápido para hacer reemplazos de partes in

ternas, es una caracteristica que hay que considerar en -

algunas !unciones de flujo en el campo; en otras, puede -. 
no ser de primera importancia. Asi, encontraremos algunos 

tipos de v!lvulas diseñadas para un rápido acceso, y en -

otras, se llevará un poco más de tiempo el acceso al int2 

rior. Generalmente, hay necesidad de quitar el bonete pa..:

ra tener acceso al n~cleo y asientos. 

5.2.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 

El mantenimiento preventivo de válvulas, es una se-

rie de disposiciones llevadas a la práctica para: 

a).- Que sean capaces de funcionar correctamente, 

cuando menos, durante la vida '6.til de las tube

rías o recipientes donde van a ser instaladas. 

b).- Eliminar o cuando menos minimizar el manteni-

miento correctivo. 

La primera parte se refiere a la selecci6n cuidadosa 

de la válvula que se va a utilizar al tomar en cuenta la

clase del !luido, su presi6n y su temperatura, el mate--

rial del cuerpo y de los interiores de la válvula, el ti

po y su manera de conectarse a la tubería, etc. 
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La segunda parte se refiere a una serie de activid! 

des que involucran a otros departamentos como el de Ope

raci6n y al de Mantenimiento. 

El departamento de operaci6n tiene un papel decisi

vo en el mantenimiento preventivo, ya que este departa-

mento es el encargado de: 

a).- Indicar qu~ !luido, a qu~ presi6n y a qu~ tem

peratura van a trabajar las válvulas. 

b).- Señalar el lugar adecuado y la posici6n más c2 

rrecta de las válvulas. 

e).- Operar las válvulas, es decir, abrir y cerrar. 

d).- Engrasar machos y válvulas. 

Al indicar el departamento de operaci6n la calidad

Y cualidades del fluido, se tendrán las condiciones nec~ 

sarias para seleccionar la válvula m~s adecuada, y éato

trae como resultado una vida útil sin problemas de oper! 

ci6n ni de mantenimiento. 

Es importante señalar el lugar y la posici6n en que 

se va a instalar una válvula, ya que una mala colocaci6n 

trae consigo posibles accidentes, ya sea porque estorbe

la libre circulaci6n o porque pueda golpear a alguien. -

También la mala colocaci6n implica la instalaci6n de an

damios para operarlas o repararlas. 

La conservaci6n · y mantenimiento depende mucho .. -

del abrir o cerrar de las válvulas, por lo que se deben

considerar loa siguientes puntos: 

· .... : 
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a)- En una linea que maneja fluidos Hquidos·, las -

válvulas deben cerrarse lentamente. 

b)- Si la válvula está abierta y no cierra debido a 

la diferencia de temperaturas entre el fluido -

caliente y el ambiente frío, no deberá forzarse 

el vástago, sino calentarlo con vapor y después 

proceder a cerrar la válvula. 

e)- Si la válvula no sella en un fluido caliente, -

después de haberla abierto o cerrado varias ve-. 

cea, no deberá forzarse; conviene enfriar el -

cuerpo con agua y seguramente sellará la válvu

la. 

d)- El 50% del mantenimiento correctivo de una vál

vula se debe a que se mal emplean palancas (ma

neralea) para operarlas. 

e)- S61o en casos de verdadera emergencia se podrá

utilizar una válvula de compuerta o macho para

estrangular o regular el flujo de un fluido; 

por lo tanto, nunca las deje semiabiertas. 

El engrasad.o de válvulas y de machos, también es

una grave responsabilidad de los operadores, pues de -

la buena lubricaci6n depende que las válvulas puedan -

operarse fácilmente y que su vida ~til se prolongue; -

por lo tanto: 

a)- Habrá que engrasar todas las partes exteriores

m6viles de la válvula 9 como son el vástago y la 



tu.ere~· del vástago 7 .. todos. loa ·puntos de· --

fricción accesibles. 

b)- En las válvulas lubricadas, los canales de lu

bricaci6n rodean a los puertos y loe protegen

contra las fugas internas y externas. El lubr! 

cante o la grasa inyectada a presi6n, ejerce -

una presi6n hidráulica sobre el cono del macho 

que momentáneamente lo levanta de su asiento y 

facilita su rotaci6n. Debido a que la presi6n

del !luido es mayor, es imposible que alg6n sé 

lido quede entre el pil6n y el cuerpo; del mi~ 

mo modo, los que se hayan metido, la grasa los 

expulsa. Por ~ato, es de particular importancia 

ENGRASAR ros MACHOS PERIODICAMENTE, CUAUDO ES

TAN EN OPERACION, pues además protege las su-

perficies de trabajo contra la erosi6n, la co

rrosi6n y su aferramiento, es decir, evita que 

se peguen. 

Al Departamento de Mantenimiento, interesa sobre 

manera la realizaci6n de un mantenimiento preventivo

Y correctivo lo más completo y eficaz; por lo tanto,

quedar&n a su cargo todas las acciones necesarias pa

ra llevarlo a su !in. 



99 

5.2.3 MANTENIMIENTO CORBECTIVO. 

El mantenilliiento correctivo es el que se realiza P! 

ra corregir un defecto o falla en la válvula; muchas ve

ces, el cambio de laválwla por una nueva, sigue siendo 

la soluci6n más econ6mica. 

Los defectos o fallas principales que se presentan

en una válvula son los siguientes: 

1).- La tuerca del yugo rota. Esta falla es ocasio

nada por el indebido manejo de la válvula, cuando se lé

trata de cerrar o de abrir con manerales (palancas) muy

grandes. 

Como la tuerca del yugo, es la que, al hacerse gi-

rar por medio del volante, sube o baja al vástago, al -

romperse, el volante girará en vac1o y el vástago no se

moverii. 

La falla se soluciona al cambiar la tuerca; el úni

co cuidado que debe tenerse, es el verificar que las -

cuerdas del vástago y de la tuerca sean iguales y que la 

tuerca quede bien sujeta al yugo. 

2).- Fuga por el prensaestopas. Defecto que muchas

veces se soluciona reapretando el estopero; en otras oca -
siones es necesario reempacar la válvula; para reempac~ 

la, es preciso, utilizar el empaque adecuado, para el fl~ 

ido, presi6n y temperatura a la que va a traba~ar. 

Una vez seleccionado el empaque, limpiar y pulir el 
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vástago, para eliminar puntos ásperos que podrían da-

fiar el empaque nuevo. Al insertar la nueva empaqueta

dura, anillo por anillo, se alternarán las uniones de 

los anillos para que queden traslapados y no a tope. 

El empaque del vástago de la válvula, se hace de -

diferentes materiales, como: asbesto, !ibras orgánicas, 

te1'16n, cobre, aluminio o plomo. 

3).- Fuga por la media válvula. Este defecto se -

presenta por lo general, en válvulas que manejan !lui-

dos calientes y se debe a un enfriamiento brusco de la

v&l vula, por ejemplo: si la tubería está· forrada con m~ 

teriales aislantes y la válvula no, es probable que en-
-

invierno o en temporada de lluvias, la diferencia de --

temperaturas de motivo a que los espárragos o la tuerca 

de la media válvula se aflojen y haya fuga; en estos C! 

sos basta con reapretar los espárragos o la tuerca para 

que cese la fuga. 

En otras ocasiones, la fuga se debe a que la junta 

de la media válvula se rompe debido a que se aprietan -

mal los espárragos o la tuerca (casi siempre disparejos) 

y la presi6n del fluido raya o rompe la junta; en estos 

caeos es necesario cambiar la junta. 

En líneas de vapor, las fugas que ee presentan en

las medias válvulas, en la mayoría de los casos, se de

ben a que hay exceso de condensado en la tubería que es 

causado por la falta de trampas de vapor o por el mal -



101 

funcionamiento de 6stas. Cuando aparece este defecto,

es necesario reapretar rápidamente los espárragos ya -

que de otra manera el vapor, que es muy erosivo, raya

profundamente las ca.ras de las medias válvulas y les -

causan tanto daño que su reparaci6n es muy costosa. 

4).- Fuga por el medio de sujeci6n de la válvula

ª la tubería. Esta falla es muy similar al defecto an

terior y se remedia de manera semejante. 

5).- La válvula no cierra completamente. Este de-. 

!ecto se debe a la acumulaci6n de suciedad o de cual~ 

quier material en los asientos, que impide que el dis

co obture totalmente al puerto. Este defecto se elimi

na subiendo y bajando un poco el vástago varias veces, 

para que la turbulencia provocada arrastre la suciedad; 

cuando el defecto persiste, se hace necesario destapar 

la válvula, pues con seguridad hay alg6n elemento ex-

traño en el asiento, que el flujo turbulento no puede-

arrastrar. 
. . 

6).- La v!lvula abre y cierra con dificultad. Es-

te defecto puede deberse al desgaste ocurrido por el -

uso de la cuerda del vástago y de la tuerca del yugo;

º porque uno o los dos anillos de los asientos se sa-

lieron de su lugar debido al desgaste de sus asientos. 

En el primer caso, basta con reapretar la tuerca para

que el defecto desaparezca , y en el segundo, hay que-
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destapar la válvula, puesto que hay que cambiar los -

anillos. 

?).-La válvula no abre. Este defecto es causado 

porque el disco está ca!do o está pegado. En el primer 
1 

caso, puede deberse a que la cuerda del vástago que ea 

tra en el disco, ha desaparecido, o a que el vástago -

ha sido forzado y se ha salido de la uni6n que lo co-

necta con el disco. En cualquiera de los casos para r! 

mediar el defecto, es necesario destapar la válvula. 

En el caso de los machos, el defecto es consecuea 

cia de la falta de lubricaci6n o a que ha estado mucho 

tiempo cerrado y se_han acumulado basura y/o materias

extrañas. En los dos casos es necesario forzarlos y m2 

verlos mediante palancas o aflojando el prensaestopas. 

8).- La válvula se pasa. Con este tármino se de-

signa el hecho de que la válvula no cierra herm6tica-

mente y deja escapar el fluido. El defecto puede debe~ 

se a.que hay materias extrañas en los asientos o a que 

los interiores de las válvulas (anillos, discos, conos, 

y/o cuerpos) están rayados, erosionados o corroídos. 

El primer caso ya se trato en el defecto n'Ólnero 5. 

En el segundo de los casos, es indispensable des

tapar la vllvula, cambiar los anillos o rellenar con -

soldadura los discos, conos o cuerpos; maquinar las s~ 

perficies y finalmente darle el acabado necesario en -
,. .· . 

. en. la propia v!lwla. A esta operación se le llama "A-

sentar la v!l~la" •. · 
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5.3 LUBRICANTES PARA LAS VALVULA.S. 

Los lubricantes o grasa sellante, son básicamente 

utilizados para realizar el sello en válvulas que requ!! 

ren dicho elemento. 

El uso de este material estará limitado únicamente 

a la solubilidad del lubricante con respeéto al fluido

ª manejar y a la temperatura a la que estará expuesto.

Las características químicas, as! como loa rangos de -

temperatura, están definidas bajo formulaciones eapecí~ 

!icas de cada fabricante, los cuales recomendar&n siem

pre bajo inf'ormaci6n, un determinado tipo de lubricante, 

para una aplicaci6n especifica. 

La.e !unciones principales que desempeña el sellante 

en la válvula son: 

a)- Prevenir fugas a trav~a de la válvula. 

b)- Minimizar la fricci6n durante la operaci6n de la -

válvula. 

e)- Evitar que el tap6n se pegue al cuerpo. 

d)- Proteger la superficie de asiento contra la corro

si6n. 

La.e válvulas nuevas, normalmente, vienen llenas de

una grasa sellante que no es la indicada para el servicio 

especitico a que se destinará. Por lo tanto, debe de vi

gilarse la frecuente inyecéi6n de la grasa sellante apro

piada, hasta lograr que 6sta se quede en su sitio por el 
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tiempo razonable que normalmente conservan éste tipo de 

grasas. Se debe cuidar mucho de no poner en servicio una 

válvula sin haberla llenado adecuadamente de la grasa ª2 

llante apropiada. 

La. aplicaci6n peri6dica de grasa sellante es la re

comendaci6n principal para la buena operaci6n y manteni

miento de una válvula macho, que se encuentre en buenas

condicionea, ya que ~sta, proporciona un asiento renova

ble y !lexible en los puntos de contacto del pil6n con -

el cuerpo, y a su vez, ejerce una presión adecuada para

despegar el pi16n, si es que se encuentra adherido al 

cuerpo. 

Frecuencia de la iDYecci6n del lubricante o grasa -

sellante1 

1)- Inyectar sellante cada vez que se abra o cierre una

vál vula que opere en los siguientes servicios: 

a)- Vilvulas en cualquier servicio caliente. 

b)- Vilvulas que manejan fluidos corrosivos. 

e)- Válvulas con muy poco uso. 

d)- Purgas de lodos. 

2)- Inyectar sellante en cada turno, a válvulas. que ope

ren en los siguientes servicios: 

a)- Lineas de lodos de per!oraci6n. 

3 )- Inyectar sellante semanalmente, a válvulas que operen · 

en los siguientes servicios: 
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a)- Válvulas instaladas en refinerías, plantas de ªE 
sorci6n, estaciones de compresi6n y plantas de -

proceso de cualquier tipo. 

4)- Inyectar sellante mensualmente, a válvulas que ope-

ren en los siguientes servicios: 

a)- Líneas de gasoductos y oleoductos, ya sea de cr~ 

do o de productos. 

Las v~lvulas que manejan petr6leo crudo y aceite lu

bricante, o productos similares, requieren un periodo ~~ 

nos frecuente. 

5.4 SUGESTIONES PRACTICAS PARA LA INSTALACION Y MANTENI

MIENTO DE LAS VALVULAS. 

1)- Un manejo sin cuidado ocasiona partes rotas o distor

sionadas. Las superficies maquinadas de las válvulas

son fácilmente dañables. 

2)- No roscar más de lo debido la tubería en la válvula.

Usar la medida apropiada de llave; un esfuerzo indebi -
do en la llave puede dar por resultado distorsi6n en

los asientos y !ugas en las válvulas. 

3)- Instalar un adecuado soporte para las líneas, tubería 

y válvulas. El esfuerzo de la tubería puede causar d~ 

ficultades en la operaci6n de la válvula. La válvula

nunca deberá cargar el peso de la linea. 
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4)- En la instalaci6n de una vAlvula siempre es mejor el 

v!stago hacia arriba. No se recomienda el v&stago -

hacia aba~o. 

5)- En las válvulas roseadas, se recomienda cinta de te

tl6n, para roscar a la tubería. 

6)- !netalar las válvulas en lugares propios de operaci6n, 

previstos con anterioridad; para que se les diseñe un 

claro apropiado para su manejo. 

?)- Los empaques nuevos tienen algunas veces contraccio-

nes cuando son expuestos al calor por primera vez. El 

prensaestopa debe ajustarse lo necesario para soste-

ner la presi6n. 

8)- Mantener las válvulas cerradas cuando se est6n insta

lando; 6eto prevendrá que alguna suciedad, rebaba, -

etc., dañe los asientos y los discos. 

9)- Las lineas de presi6n deberl.n cerrarse lentamente pa

ra prevenir el golpe de ariete, y por consiguiente 'Uil 

sobrees!uerzo en las líneas, válTUl.as y conexiones. 

10)- Las válvulas deberán. ser inspeccionadas a intervalos 

peri6dicos, su duraci6n depende del tipo de instala

ci6n y condiciones de servicio. 

· 11)- Acei t'ar el vAstago, roscas y empaquetadura frecuente-

mente. 

12)- Identificar las tuberías 1 las vAlvulas con colores

di!erentes o numeraci6n, de modo que puedan ser ope

radas rápidamente en caso de una emergencia. 

. '~ 
;<'-' 
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CAPI!l!UU> 6 

DISPOSITIVOS DE ACCIONAMIENTO (OPERA.DORES) Y ACCESORIOS. 

6.l OPERADORES. 

La funci6n principal de un operador o actuador, es 

proporcionar la potencia necesaria para la operaci6n de 

la válvula. 

Las válvulas grandes o aquellas que trabajan a alta 

presi6n, tendrán un limite en que la operaci6n manual se 

dificulta o llega a ser imposible. 

En tales casos, generalmente, se provee la válvula 

con un mecanismo de engranes que multiplican la fuerza

que pudiera aplicar el operario al volante o palanca de 

la válvula. 

Las razones para usar operadores en las válvulas -

pueden ser muy variadas, aparte de la indicada anterior

mente, tales como: 

a).- Actuar la válvula a control remoto en lugares 

inaccesibles. 

b).- .Proporcionar capacidad automática de cierre. 

e).- Necesidad de rapidez en la operación de la -

v&lvula. 

d).- La operaci6n manual lleva mucho tiempo. 

e).- La válvula opera en combinaci6n con otras fun

ciones del equipo. 
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El uso de operadores de potencia se ha extendido 

en años recientes. En la práctica actual, generalmente, 

se utilizan operadores como elementos que pueden rápi

damente anexarse a una válvula existente operada ma--

nualmente. Sin embargo, para aplicaciones de servicio

cr!tico, un usuario no puede suponer qüe se proporcio

ne la misma integridad con el ensamble del operador, -

que la de la válvula sin operador, cuando ~ate no se -

suministre por el fabricante de la válvula. 

El paquete operador-bonete incluye el vástago y -

el juego de empaques, y algunas veces la compuerta. E~ 

to proporciona un conjunto estructural ~quivalente y -
-

una integridad de sello, '(inicamente si est' diseñado y 

calificado a las mismas especificaciones de diseño ~~~ 

las requeridas para la válvula. 

Ahora bien, la fuerza actuante para operar la vá! 

vula, puede ser suministrada manualmente por un opera

dor humano, directamente por la presi6n del fluido, o

desde un circuito piloto, o bien por dispositivos el62 

tricos tales como impulsos servo-el~ctricos o solenoi

des. De acuerdo a ésto, existen cuatro tipos de actua

dores mediante los cuales se operan las válvulas y son: 

1).- Operadores mecánicos. 

2).- Operadores eléctricos. 

3).- Operadores hidráulicos. 

4).- Operadores neumáticos. 
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1).- VALVULAS CON OPERADORES MECANICOS.- Las válvulas que 

usan este tipo de actuador, están provistas de los dispo

sitivos necesarios para que una persona pueda manipular-

las con el fin de cerrar, abrir o controlar el funciona-

miento de la válvula. Los principales son: 

a)- Cadena sinfin.- Estos operadores se usan cuando -

las válvulas se instalan en sitios altos o inaccesibles. 

Con este dispositivo se permite operar la válvula con S! 

guridad desde el piso. la. válvula se instala con el vás

tago en posici6n horizontal¡ la rueda del maneral se re

emplaza por un engrane sobre el que se coloca la cadena

sintin, que llega hasta la altura en que quede al alcan

ce del operador, fig. 6.1. 

~ig. 6.1. Operador de 
cadena. 

b)- Transmisión de engranes rectos y cónicos.- Estos 

operadores facilitan la operaci6n de la válvula cuando

la presi6n es elevada o cuando la válvula es de gran t~ 

maño. Existen varios tipos, los principales son: el tipo 
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"U" y el tipo "0"; se ilustra en la fig. 6.2; el tipo "U" 

se utiliza para operar válvulas de vástago fijo, y el ti

po 110 11
, para operar válvulas de vástago saliente. 

Tipo "U". Tipo "O". 

Fig. 6.2. Operador de 
engranes. 

2) .- VALVULAS CON OPERADORES ELECTRICOS.- los operadores 

eléctricos usados por las válvulas, traducen una señal -

eléctrica remota, en movimiento de dichas válvulas. La -

señal puede suministrarse manualmente mediante un bot6n, 

o automáticamente mediante dispositivos sincronizados con 

la operaci6n del sistema. Las válvulas magn~ticas o de -

solenoide pertenecen al tipo de válvulas con actuador 

eléctrico, debiéndose su nombre, a que la fuerza actuante 

para operar la válvula es suministrada por un solenoide,

fig. 6.,3 ·1 
1 

ll'ig. 6.3. Operadores el,ctricos. 

. ' ~ . ·. . . 
.. ·.·; 
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Estas válvulas son de acci6n rápida y la mayoría de 

ellas, están limitadas a pequeñas medidas, así como su -

uso en servicio de instrumentaci6n. 

3).- VALVULAS CON OPERA.DORES RIDRAULICOS.- En estas vál-

vulae, los actuadores se usan para suministrar la fuerza 

actuante a dicha válvula mediante presi6n hidr!ulica. -

Usan un pist6n para traducir la señal de preai6n en un -

movimiento del vástago de la válvula. La fuerza y el vi! 

je necesarios para abrir y cerrar la válvula, se logran• 

variando la medida del cilindro de acuerdo con la presi6n 

hidráulica disponible. Ia operaci6n es remota, fig. 6.4 • 

Fig. 6.4. 
Operadores hidráulicos. 

4).- VALVULA.S CON OPERADORES NEUMATICOS.- En este tipo de 

. v!lvulas, !ig. 6.5, el actuador traduce una señal de aire 

Fig. 6.5. · .... · . 
· Operadores,neuú.ticos•; f.: 

· ~_.,-.;:~;-i;'.i;:::)~:'.,:. r:{./ ... ¿.)•~<::.:':''::·;. 
": ._.,;·,, 

" 
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en un movimiento del vástago de la válvula. La señal pu~ 

de ser remota o local, establecida manual o automática-

mente. Aunque las válvulas que usan este tipo de actua-

dor pueden utilizarse para apertura o cierre (ON-OFF), -

son más populares por modulaci6n. 

Los operadores o actuadores pueden traducir la se

ñal directamente, es decir, sin necesidad de un piloto, 

o usar señales de presi6n di!erencial para controlar la 

v&lvula. En el primer caso, el actuador cierra contra -· 

un resorte debido a una señal de aire y de acuerdo al -

empuje que ejerce el !luido sobre el elemento obturador, 

la válvula puede llegar a abrirse. En el segundo caso~ -

el resorte se omite y el control se logra mediante pre-

si6n diferencial sobre un.diafragma o pist6n. 

Al seleccionar un operador para la válvula, hay que 

considerar la siguiente informaci6n: 

1)- Tipo y medida de la válvula. 

2)- Condiciones de servicio y máxima presi6n diferen

cial. 

3)- Fuente de energía: aire, gas o líquido, y su pre-

si6n y temperatura. 

4)- Tiempo requerido de cierre o apertura. 

5)~ Presi6n disponible del fluido para el operado~. 

6)- Método de control y accesorios requeridos. 

7)- Además, para operadores eléctricos, especificarz 

·_, 
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a)- Voltaje (AC o DO), fases y frecuencia. 

b)- Tipo de estaci6n de control (en la válvula o re-

moto, luces indicadoras, tipo de montaje, etc.). 

c)- Condiciones de temperatura en la localidad. 

d)- Distancias del control al operador. 

e)- Tipo de motor: a prueba de agua, polvo o explosi6n. 

6.2 ACCESORIOS. 

Los principales accesorios utilizados en las válvu~ 

las son: 

1).- COMUNICACION LATERAL (BY-PASS).- Los prop6sitos de -

este sistema en las válvulas, son fundamentalmente dos: 

a)- En sistemas en que se est6 manejando vapor a tempe

raturas altas, la comunicaci6n lateral,fig. 6.6, permite

establecer sin abrir la válvula principal, una circulaci6n 

pequeña de vapor y precalentar el resto de la instalaci6n, 

6sto, con el objeto de evitar choques t~rmicos bruscos o -

deformaciones en las juntas. 

Pig. 6.6. Comunicaci6n lateral (BY-PASS). 
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b)- En válvulas de control de líneas principales, don

de la apertura de la misma se torna difícil debido al t! 

maño y a las altas presiones a la que se está operando,

el By-Pass permite igualar presiones en ámboe lados de -

la válvula, consiguiendo con ~sto, compensar presiones y 

facilitar su apertura. 

La comunicaci6n lateral (By-Pass) es utilizado en -

válvulas de hierro y acero. En las válvulas de acero fun

dido, el By-Pass es soldado a la válvula con tubería sin 

costurav Esta tuberia lleva conectada una válvula de glo

bo con guarniciones apropiadas para el servicio. 

Las v!lvulas de hierro llevan en la tubería de los -

acondicionamientos de comunicaci6n lateral una válvula de 

globo de bronce con asiento de metal, para resistir las -

presiones y temperaturas que se recomiendan para la vál

vula principal. 

Los acondicionamientos de comunicaci6n lateral van

colocados a un costado de la válvula principal, quedando 

tanto la válvula del acondicionamiento como la principal 

en posici6n vertical. Se utilizan principalmente en vál

vulas de globo y de compuerta. 

NORMA PRACTICA MSS SP-45 

SERIE "A 11 PARA SERVICIOS DE VAPOR 

Hedida de la válvula principal: 4" 5!!.a" 
ned1da de la válvula para deri-
vaci6n lateral (By-Pass): 1/2" 3/4" 

ld!2411 

l" 
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2) .- REGISTRO PARA LIMPIEZA.- Los registros para limpie

za permiten remover del cuerpo de la válvula: lodos, se

dimentos, incrustaciones, materia corrosiva almacenada o 

cualquier materia extraña, sin necesidad de desmantelar

la válvula de la línea, fig. 6~7 • 

Consisten de una tapa atornillada (brida ciega) co

locada en un costado del cuerpo de la válvula, y a la -

vez, sellada con un empaque. Puede instalarse para vál'V!! 

las de 10.16 cm (4") de diámetro y mayores. 

Este accesorio es utilizado principalmente en vál'V!! 

las de globo, compuerta y retenci6n. 

lig. 6.?. Registros para limpieza. 

3).- CAMISAS DE VAPOR.- Este accesorio es utilizado prin

cipalmente en válvulas que manejan fluidos de gran visco

sidad. Las válvulas con"chaqueta'permiten circular vapor

caliente alrededor del cuerpo de la válvula, calentando -
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la válvula y el producto para lograr que .f.lu;ya · ;.:.."!".":"~ 

fácilmente. Se utiliza principalmente en válvulas de -

compuerta, globo, retenci6n y macho; así como en taxna

ños hasta 20.32 cm (8") de diámetro, fig. 6.8 • 

Fig. 6.8. 
Camisas de vapor. 

4).- VASTAGOS DE EXTENSION.- Los vástagos de extensi6n se 

utilizan frecuentemente en válvulas que van a ser opera

das desde cierta distancia por condiciones de instalaci6n, 

fig. 6.9. Acopladar
Vóslago 
Volante ~ -Acopl~dor Vóllago 

Volante 

Tubo 
Extra 
Fu1rt1 

Acoplador 
V61tago ! 
Vólvulo ':··J 1 -¡: nl} 

IL °Llr-

Tubo 
Extra 
Fu1rt1 

Acoplador 
Ca1qull:o 

Yugo 

Fig. 6.9. V'stagos de extensi6n. 

Pueden instalarse para aplicarlas sobre v&stagoe fijos 

o v'stagos salientes. Por lo regular, cuando la instalación 

de la v!lvula es subterrfuiea, se utiliza una columna de ma

niobra o bonete de piso, el cual estará sujeto a la superti -
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cie, y el cual contendrá en su interior parte del vástago; 

esta columna de maniobra está diseñada para proteger las -

partes m6viles y posee ranuras de ventilaci6n para evitar• 

condensaciones en su interior. Así mismo, esta columna tie -
ne en la parte superior el volante para operar la válvula, 

y un indicador de la posici6n del disco. 

5).- ACOPLAMIENTO MECANIOO ABT.- La junta ABT, es el méto

do más sencillo de conectar válvulas bridadas a tuberías -

sin bridas. Consiste en una contra-brida, que presiona al-. 
anillo de hule de neopreno, contra el tubo, fig. 6.10. 

Su diseño y la elasticidad del anillo de neopreno le

permi te absorber deflexiones, desalineamientos y vibracio

nes de la tubería que pudieran afectar la válvula. Sella -

perfectamente hasta presiones de 20 Kg/cm2 (284 Psi), y en 

tamaños de 5.08 cm (2") hasta 30.48 cm (12"). Se pueden -

instalar con tubos de asbesto, de plástico o de hierro 

galvanizado. J l 

Fig. 6.10. Acoplamiento mec4nico ABT. 
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NORMAS TECNICAS. 
7.1 INTRODUCCION. 

En el plano tecnol6gico los paises más desarrollados 

se distinguen por poseer normas de calidad propias que, al 

ser aceptadas o copiadas por otros, constituyen una forma 

de colonialismo; M6xico actualmente está interesado en al

canzar su independencia en este aspecto, por lo que se han 

iniciado trabajos sobre normalizaci6n básica. Esta tarea -

tiene como objetivo principal ae_/que cada articulo, a tra

vés del estudio de todos los parámetros que lo definen, 

responda a las necesidades reales de nuestro medio. 

Es bien sabido que una norma antes de alcanzar su co~ 

dici6n de "norma definitiva" requiere de un largo proceso

que incluye inicialmente, un concienzudo estudio de los p~ 

rámetros necesarios, luego, una extensa labor experimental 

pa:t'a fija:t' sus valores e intervalos de vigencia, despu6s -

de lo cual, una vez elaborada la norma se emite en forma -

tentativa, conservándose asi por algún tiempo durante el -

cual tiene numerosos cambios que algunas veces se conti--

n~an sobre la ºnorma definitiva", esto implica que una no!: 

ma al estar sujeta continuamente a correcciones y ajustes

se constituyan en un cúmulo de experiencias logradas s6lo

a trav6s de un tiempo largo. Luego entonces, no se puede -

pasar por alto este acervo e intentar recorrer ese mismo -

proceso desde el principio, ya que además de muy costoso -

podría conducir a serios errores, raz6n demás para que las 
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normas extranjeras sean consideradas como marco de refe

rencia, pero deberán tomarse con tal cuidado que no se -

caiga en el vicio de copiarlas burdamente. 

El estudio y modificaci6n de las normas es una tarea 

poco atractiva para algunos fabricantes dado que tendrán

que cubrir los gastos que ello ocasione, cuando menos en

parte, para que despu~s sus costos se vean elevados por 

las restricciones de las nuevas normas; sin embargo, en -

muchos casos no sucederá ésto, pues como ~e verá, habrá -

ahorros al eliminar requisitos que no sean necesarios y -

lo que es más importante, su producto tendrá mejores ca-

racteristicas. 

En los ~timos años, la normalizaci6n y sus activida 

des colaterales, como son: elaboración de las normas y -

las actividades de control de calidad, han adquirido una

importancia preponderante, puesto que, estas disciplinas

han llegado a considerarse indispensables al in.t'lu!r en -

forma definitiva en el desarrollo econ6mico del l?ais, pr2 

vocando por un lado, un aumento en la productividad, y -

por otro, promoviendo y facilitando el intercambio de bi! 

nea y servicios. 

La normalizaci6n es una actividad que en conjunoi6n

de otras varias requiere de una serie de estudios, de di! 

cusiones, de elaboraci6n y trámite de documentos, etc., -

que se pueden resumir en dos fases: 

a).- Elaboraci6n de normas. 

b).- Dirusi6n y aplicaci6n de normas. 
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Para elaborar las normas se requiere del concurso de 

personas y de una serie de trabajos perfectamente coordi

nados que hagan factible el uso, difusi6n y aplicaci6n de 

tal norma. 

Una de las actividades conexas a la aplicación de -

las normas cuando ~stas se refieren a la calidad de un m! 

terial o producto, es el control de calidad, que verifica 

que se cumpla o deje de cumplir las especificaciones inh! 

rentes a la norma de calidad respectiva, dando por conse

cuencia la base para tomar la decisi6n de aceptar o rech! 

zar el material o producto de que se trate. 

De todo lo anteriormente expuesto se puede decir que, 

µna Norma Industrial, es el conjunto de especificaciones

en que se define, clasifica y califica un material, pro-

dueto o procedimiento para que satisfaga las necesidades

Y usos a que está destinado. 

La experiencia ha establecido algunos principios de

tipo general que deben tenerse en cuenta para realizar -

una normalizaci6n adecuada. Estos principios son fundame~ 

talmente tres: 

a).- Homogeneidad. 

b) .- Equilibrio. 

e).- Coopernci6n. 

La homogeneidad nos hace sentir que no puede haber -

una norma aislada, una nueva norma debe integrarse con el 

total de las normas relativas existentes, tomando en cue~ 

ta, como es natural, el posible desarrollo del producto o 
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material normalizado; es dificil, prácticamente. imposible, 

la aplicaci6n de una norma que implique condiciones que -

no se puedan cumplir con material ya normalizado anterior

mente y que sea necesario emplear en la fabricaci6n del -

producto por normalizar. 

Con relaci6n al equilibrio, la norma debe reflejar -

un estado de equilibrio entre las necesidades de progreso 

y las posibilidades econ6micas, es por eso, que la norma

no es un documento estático, es un documento dinámico; no 

es una meta, sino una realidad para el momento en que se

elabora. Cuando cambien las condiciones, ya sea el grado

de desarrollo tecnol6gico o las posibilidades econ6micas, 

es necesario actualizarla para que capte el nuevo estado

de equilibrio. 

En lo que se refiere a la cooperaci6n, conviene men

cionar que debe haber una perfecta coordinaci6n entre las 

normas nacionales, pero a-6.n m!a que eso, es conveniente -

lograr una coordinaci6n en el plano internacional. 

Ahora bien, en cualquier proceso o fabricaci6n de 

válvulas, la acertada intervenci6n de un organismo de coa 

trol de calidad se hace imprescindible, dadas las deman~ 

das actuales de productos que llenen los requisitos de C! 

lidad, implantados por los organismos autorizados tales -

como AWWA, ASTM, API, etc. 

Esto resulta más obvio si se analiza el elevado cos

to que adquiere el efectuar una reparaci6n, sea en campo-
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o taller, a una !abricaci6n defectuosa que se agrava en 

caso de rechazarse un material. 

Desde luego, lo anterior es confirmado por la may2 

ria de los fabricantes, loa cuales han instituido en 

sus tabricaciones un estricto control de calidad que g! 

rantiza un producto 6ptimo. Este control tiene como ba

ses las especificaciones y normas que los organismos mea 

cionados con anterioridad han instituido despu~s de años 

y años de estudios, pruebas, observaciones de comporta-

mientos, y desde luego, investigaciones de laboratorio,

dando por resultado las especificaciones que rigen la f! 

bricaci6n de v!lvulas industriales. 

7.2 SOCIEDADES E INSTITUTOS DE NORMAS. 

La necesidad.de establecer ciertas normas entre fa

bricantes y consumidores en busca de la estandarizaci6n

en la fabricaci6n de válvulas, ha sido y sigue siendo un 

punto importante de discusi6n, ya que nuevas necesidades 

en cuanto a materiales y diseños miamos de válvulas con

tinúan naciendo. 

Algunas de las principales sociedades e institutos

de normas que rigen la !abricaci6n de válvulas industri! 

les son las siguientes: 

A S M E American Society of Mechanical Engineers. 
(Sociedad Americana de Ingenieros Meo&.nicos). 
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A N S I American National Standards Institute. 
(Instituto Americano de Estándares Nacionales). 

A W W A American Water Works Association. 
(Asoeiaci6n Americana de Obras Hidr!ulicas). 

A S T M American Society for Testing Materials. 
(Sociedad Americana para Pruebas de Materiales). 

A I S I American Iron and Steel Institute. 
(Instituto Americano del Hierro y el Acero). 

A P I American Petroleum Institute. 
(Instituto Americano del Petr6leo). 

M S S Manufacturera Standardization Soeiety o! the' VaJ 

ve and Fittings Industry. 

ASA 

AWS 

ASM 

(Sociedad de Estandarizaci6n en la Industria Ma
nu.tacturera de Válvulas y Accesorios). 

American Stand.arde Association. 
(Asociaci6n Americana de Estándares o Normas). 

American Welding Society. 
(Sociedad Americana de Soldadura). 

American Society for Metals. 
(Sociedad Americana de Metales). 

En México existen algunos Institutos o empresas, qui 

nes emplean los equivalentes o correspondientes normas a 

las que se emplean en otros Países y entre ellas están: 

D G N Direcci6n General de Normas (Normas Oficiales 
Mexicanas). 

I M P Instituto Mexicano del Petr6leo. 

N S P M Normas de Seguridad de Petr6leos Mexicanos. 

S P N Reglamento de Trabajos Petroleros. 
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Algunos de los aspectos m!s importantes respecto a 

normalizaci6n, aplicables a las vá.lvulas, pueden encon

trarse en las siguientes normas: 

ANSI B 2.1.- Válvulas roscadas y roscas de tuber!a. 

ANSI B 16.10.- Dimensiones de cara a cara y entre extre- · 

moa para válvulas de hierro y acero, bri

dadas y para soldar. 

ANSI B 16.ll.- Especificaciones para válvulas y conexio

nes con extremos soldables en caja. 

ANSI B 16.34.- Especificaciones para válvulas de acero,

(rangos de presi6n - temperatura). 

ANSI B 31.6.- Código para entube.miento en industria de -

procesos químicos. 

AWWA 0500.- Especificaciones para válvulas de compuerta

para servicio de agua. 

ABTM .A.-105.- Especificaciones para bridas de acero forj! 

das, conexiones, válvulas y partes para ser 

usadas en servicio a alta temperatura. 

API 61.- Especificaciones para v&lvulas de compuerta y -

globo roscadas. 

API 14D.- Especifica que el ensamble válvula-operador sea 

probado y calificado funcionalmente como una -

unidad. 

API 598.- Especifica la inspecci6n y pruebas de válvulas 

para uso en refinerías. 
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API 604.- Especificaciones para válvulas de compuerta y 

macho bridadas de acero usadas en refiner!as. 

MSS SP-3?.- Especificaciones para válvulas de compuerta 

de bronce. 

MSS SP-45.- Conexi6n para derivaci6n lateral y orifi-

cios de purga (sistema by-pass). 

MSS BP-61.- Norma para prueba hidrostática en válvulas 

de acero. 

MSS SP-6?.- Especificaciones para válvulas de mariposa.' 

MSS BP-78.- Especificaciones para válvulas macho de -

hierro fundido. 

DGN B-86.- Especifica las presiones de prueba para el -

cuerpo de una válvula de hierro fundido, de

compuerta con guarniciones de bronce. 

DGN B-214.- Especificaciones para válvulas y partes, P! 

ra ser usadas en servicio general. 
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e o :N e L u s I o N E s 

Fara seleccionar una válvula es conveniente tomar en -

cuenta los tipos básicos, pero a la vez, se han realizado m2 

di!icaeiones sobre los tipos convencionales antiguos, así c2 

mo nuevos diseños de válvulas se siguen fabricando. 

Esto ha provocado serias confusiones, ya que cuando se

busca a través de varios catálogos de fabricantes una válvu

la para un uso determinado, se encuentra uno que quiz~s, 

existen media docena de diferentes diseños de válvulas y las 

cuales aparecen como las más apropiadas para usarlas en de-

terminado servicio, entonces surge la pregunta l6gica: cual

válvula se deberá utilizar, de cual válvula se tendrán mejo

res resultados para la aplicaci6n específica, etc. 

Tomando como base la experiencia de los !abricantes de

vál vulas, ha quedado demostrado que las fallas de las vdlvu

las, las deficiencias en la operaci6n, o los altos costos de 

mantenimiento, son originados por una mala selecci6n de la -

válvula para una aplicaci6n dada. 

Por lo general, la selecci6n de una válvula es fundatneB 

tada a los tipos básicos, olvidándose o desconoci&ndose la -

existencia de diversas ve.riantee para cada tipo de válvula,

las cuales pueden ofrecer un mejor servicio. 

Estas variantes van como se ha visto, desde los compo-

nentes en si de la válvula, los materiales, !ormas de opera

ci6n, formas de instalaci6n, etc., las cuales obedecen a 
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utilizaciones específica• de la válvula para un servicio 

dado. 

Ahora bien, la elaboraci6n de normas de calidad es -

una actividad creciente en que conviene que los diferen-

tes sectores interesados, tengan conciencia de su rela--

ci6n en el desarrollo del País. 

Por lo que tomando en cuenta los factores expuestos

y el conocimiento de las características principales de -

las diversas válvulas disponibles en el mercado, conside

ro que este trabajo, será un valioso auxiliar para hacer

la mejor selecei6n posible, aunque en muchas ocasiones no 

siempre la válvula más costosa será la más adecuada para

un servicio determinado, por lo que siempre es aconseja-

ble revisar a fondo todos los factores que intervienen en 

la operaci6n de la válvula, en conjunto con los demás el! 

mentos del proyecto dado, con objeto de obtener un rendi

miento adecuado, a un costo razonable, dentro de un mar-

gen de seguridad eficiente, de cada pieza del equipo uti

lizado. 

,.< 
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- :REQUISITOS DE DISENO PARA TUBERIAS DE PROCESO Y ~VICIOS 
' ., '. 

AUXILIARES.- Instituto Mexicano del Petróleo. 

- HANTENIMlENTO DE VALVULAS.- Instituto Mexicano del Petró
leo. 

- APUNTES DE TUBERIA.- Instituto Mexicano del Petr6leo. 

- FLUJO DE FLUIDOS A TRA.VES DE VALVULAS, ACCESORIOS Y TUBOS. 
Crane Co. 4100 s. Kedzie Ave.- Chicago 32 Illinois. 

- ESTUDIO DE LA. VALVULA DE ALIVIO.- Sergio Raúl Martínez Gu
ridi.- Tesis Profesional, UNA.M. 1978. 

- VALVULAS DE OBTURACION Y SU EMPLEO EN LA EXPLOTACION DEL -
PETROIEO.- Armando Bravo P.- Tesis Profesional, UNAM. 1981. 

- DlSE.RO DE TUBERIAS PARA PLANTAS DE PROCESO.- Howard F. Ra
se, Editorial Blume. 

- II SEMINARIO DE CONTROL DE CALIDAD.- Tomo II.- -Instituto 
Mexicano del Petróleo. 

- VALVULAS Y SUS FUNCIONES.- Libro de ilustraciones.
w.w. Story.- Instituto Mexicano del Petr6leo. 

- APLICACIONES DE VALVULAS y ACCESORIOS.- G.H. Pearson.-
Pitman Publishing Co., New York. 

- VALVEB.- LunkeDheimer. Catálogo 66.- Cincinnati, Ohio. 

- líALWORTH.- Válvulas de hierro y de acero fundido. 

- .AIOYCO.- Válvulas resistentes a la corrosión. 

- STOC.mAM DE MEXICO, S.A. de C.V •• - Fabricantes de válvulas. 
Catálogos 62 y 68. 

- UBREA.- Fundidores Nacionales, S.A •• - Válvulas de hierro 
y bronce alta presi6n. 
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